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ПРЕДИСЛОВИЕ 


Праздник ловотодней ёлки запоминается на всю жизнь как праздник 
красоты и радости счастливого детства, созданного в нашей стран© ог- 
роічными заботами с детях іпартии, правительства и лично товарища 
Сталина. 

Елочный наряд должен блестеть, сверкать своей красочностью, раз¬ 
нообразием ассортимента ёлочных украшений. Художеіствевно, сказочно 
ярко оформленная ёлка вызывает у детей восторг, радость и даёт боль- 
зной материал для воображения іи для раіэвития іэстетических чувств. 

Ассортимент ёлочных украшении разнообразен и велик. Он состоит 
ш сказочных тинажей, фруктов, предметов домашінето обихода и т. д. 
Елочные'Ѵ'крашения оформляются ярко, декоративно іи условно, как, пе 
цвету, так и по форме. Кень может быть красным, орех золотым и т., д. 

Всё іэто нужно помнить художпику-аштору, создающему новые образцы 
ёлочных игрушек, ,и нроизводственннку, (выпускающему их для продажи. 
При этом работа художника и нроизводственника должна быть тесно свя¬ 
зана, гг. е. художник должен учитывать лро'извоідственно-технолотичо- 
свие особенности игрушки, а шроизводстве'Ииик точно воспроизводить дан¬ 
ный худюіжнжом одразен. При таком условии будет выпущена действи¬ 
тельно художественная игруш-ка. 

Данное руководство для производственников вьтускается на основа¬ 
нии экспернментаяьлых работ, проведенных в лабораториях-мастерских 
{ВсеРоіоізваго [паіучно-экіспейиментальноіго иніститута игрушіки Нарком- 
проса РСФСР. 

Раздел о стеіюольно-ёлочной игрушке написан автором В. М. Лашков- 
еким; ватной — Ф. И. Овешіковой; карт(»наіжпо-бумажной —В. Г. Дапи- 
левсипм. 

В Пн'стжтуте проводятся работы по созданию новых образцов ёлочной 
игрушки, разработке технологии и рецептур по окраске. 

Со (всеми запросами просьба обращаться в адрес Института: г. За¬ 
горск, проспект (Красной Армии. 






РАЗДЕЛ ПЕРВЫЙ 


СТЕКОЛЬНО-ЕЛОЧНАЯ ИГРУШКА 


ОБОРУДОВАНИЕ 
СТЕКЛОДУВНОГО ЦЕХА 

Стевлодушлый цех, серебрильпор, 
монтажное, сборочное и упаковочное 
отделения и оклад должны иметь 
площадь не менее 150 м®. Деревян¬ 
ное номещеігие должно быть оштука- 
туірсно. Иреіди'очти'тельиы ѳдання 
К'Ирігач-пые с щемептным иля вирігич- 
пьш полом. Для очиегкя воздуха от 
угаірного газа желате,льіна приточно- 
вытяжная вентиляция. 

(Деіревятгый стол устанавливается 
длиной в 5 м, шириной 1,5 м и вы¬ 
сотой 1 м. 'Стол покрывается асбе¬ 
стом для прадохранопия стекла от 
трескания и стола от загора¬ 
ния. Стол не должен стоять против 
овна, т^тк ісак спот мешает видеть 
пламя и нее детали работы. 

‘На столе па расстоянии 1 м друг 
от друга расставляются стеклоплави- 
тельныо стапдартныо горелки. К го¬ 
релкам делается подводка от меха, 
расположенного под столом. Около 
каждой горелки находятся: стальной 
нож (особой закалки) для резки стек¬ 
ла и дрота, развёртка, прочищалка 
для ламп, шаблоны из жести, под- 


ст.авка для клещей я ящик для от¬ 
ходов стекла. 

Прп выдувке игрушек в два уси¬ 
ка необходим станок для прикрепле¬ 
ния металлических клещей к ф(ір- 
мам. Он даёт возможность устано¬ 
вить клещи с формой на опредолён- 
цой высоте. 

Клещи для вставки металлических 
пли керамических форм делаются на 
котельного железа с пружиной. Опи 
имеют поідковообразпуго форіу. В 
клещах имеются выемки для закреп¬ 
ления ф'орм гипсом (рис. 1, 2). 

Стеіклоплашителыіая стандартная 
горелка состоит из оцинковаиного 
железного резервуара с круглым 
соплом, в которое плотно вставляет¬ 
ся фитиль из бумажной пряжи. Фи¬ 
тиль ‘Должен быть некручёный и пе- 
проклеенный. 

С противоположной сторопы сопла 
горелки вставляется железная труб¬ 
ка, которая внутри лампы должна 
проходить выше уровня керосина. 
Эта трубка соединяется со стеклян¬ 
ным дуваичтом, проходящим через 
фитилъ, по котораму п подаётся воз¬ 
дух от мехов (рис. 3, 4). 





Рис. 1. Стопка с клещами и формой в разрезе 




Рис. 3. Стандартная етеклодувна 
установка в разрезе 


Рис. 4'. Выдувная 




























МАТЕРИАЛ 

ДЛЯ СТЕКЛОДУВНОГО 
ПРОИЗВОДСТВА 

Для ёлочных с'тсіѵляшіых нірупгеіг 
употребляется дат, т. е. трубочное 
стекло е наіружным днаметроя от 
3 до 30 мм. Лриготояляют дрот из 
обыкновеігного леі’коп.чіінііого бсс- 
ігоетяого стекла, •которое может быть 
н оікірагасню. Іі'ромо цігли'іійіричосініго 
ігриіеняется ри'флё.ныіі дрот. 

Дрот — это осиювноо сыры" для 
выработки стеклянных н пру шок, ка¬ 
чество ого ра.зиообралио и зависит 
главігын обріізом от шихтові:ц стек- 
.тятюн массы. 

Для іголучсния игрушки хороше¬ 
го качества дрот должен быть с рав- 
іго'мерііы.ми стенками іп быстро рм- 
мягчаться на керосинке. Из легко¬ 
плавкого дрога выдуваются игрушки 
і;.о стенками одинаковой толщины с 
отчётливыми рисунками. Толстые 
стенки дрота снижают качество иг¬ 
рушки. 

Тугоплавкий дрот уменьшает вы¬ 
работку нрпдукнші и снижает каче¬ 
ство игрушки. 

Дрот с пузырьками и- нолоскамп 
на стейках к выдувке не пригоден. 

Качество ипрунііги в значительной 
мере снижается в случае изменения 
стекла при ныдуваіиіи. Так, дрот при 
нервом взгляде 'кажется вполне при¬ 
годным, но ігри выдувании стекло 
начинает постепенно темнеть н посе¬ 
ребрённые игрушки но дают ровпой 
.зеркальной поверхности. Причиной 
ш>те'.мнения стекла является нали¬ 
чие в стекле (дроте) излишка окиси 
гвміца (глета), который при выду- 
ваігни (при избытке дыма) отдаёт 
свой кислород восстановительному 
Тіламенп и нѴим вызывает потемнение 
стекла. Употребляется дрот следую¬ 
щих диаметров: для пг.зров — 15— 
25 — 30 мм и для бус — 8—^10 мм. 


технологический процесс 

ВЫДУВКИ 

Качество получаемой игрушки за¬ 
висит в значительной степени от 
пламени. 

Пламя Подразделяется на окиісли- 
тслыіоо н восстііііоів'ительное. Для 
примера возьмём пламя свечки. 

Г. этом ін.ьТчени .можно за.метить 
бо.іео и.іи менее ясно три «слоя» 
(рис. 5): а — внутреннее пламя — 



Рис.’5. Пламя свечи 

более тёмное, состоящее нз ещё не- 
уелгевших полностью сгореть части¬ 
чек; б — среднее пламя, где проис¬ 
ходит сгорание частиц водорода іи 
накал частиц углерода, т. с. сгора- 
ня'о цвпожое (ів'осістаіно.віп'слыіоб пла¬ 
мя); в — наружное пламя, где про¬ 
исходит нп.иболсо полное огоргшио 
вследствие сонірикоснсвения нла.мс- 
ни с кислороідом во.здуха. 

Температура, этих трёх слоёв пла- 
моті разная. Самый болі.шой накал 
даёт наружный слой юламепи, где 
горение происходит с избытком кис¬ 
лорода, а паимені.ший накал даст 
внутренний слой. Так выглядит пла¬ 
мя при спокойішм горении. По до¬ 
статочно направить в пламя струю 
воздуха и увеличить тем самым при¬ 
ток 'Кислорода, как яркость его усп- 
.тится и температура повысится. Па 
этом основано устройство стеклопла¬ 
вильных ламп. 
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Стеклоплавильная горелка состоит 
из следующих основных частей: ме¬ 
ха ял)Г накачки воздуха, резиновой 
трубки, стеклянной трубки, горелки. 

Дутьё іироизвоідят следующим об¬ 
разом: доску, находящуюся под мехом 
на каталке, нажимают ногой вниз, 
заставляя імех подниматься кверху, 
отчего воздух поиадает в резиновую 
трубку, отсюда в стеклянную, кото¬ 
рая проходит через горелку, и, та¬ 



ким образом, струя воздуха попадает 
в сопло лампы (рис. 6). 

Находящиеся наверху меха ікпрпн- 
чи служат грузом и давят на мех, 
которьгіі постепенно опускается 
вниз, одновременно подавая новую 
струю воздуха. При нажиме доски 
вниз ІИ подъеме её при помощи груза 
вверх, воздух накачивается в горе-т- 
ку, вследствие чего пламя усилива¬ 
ется и даёт возможность расплавлять 
стекло. Регулятором силы пламени 
служит стеклянная трубка (рис. 7). 

Копда стѳк.тяішая трубка отдалена 
на небольшое расстояние от сопла, 
струя пламени получается широкая 
и теім-пература пламени повышается 
(рис. 7—1). 

Если стеклянную трубку продви¬ 
нуть вплотную к соплу, струя огня 
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значительно уменьшается, но темпе¬ 
ратура іпоівыщается (рис. 7—II). 

Наконец, когда стокляігпая тііубка 
вьтдиип'ута за прсдеі сопла, струя 
уменьшается, пламя становится ост¬ 
рее. Таіеим образом с ириближепием 
трубки к соплу огонь уменьшается 
(рис. 7—III). В нервом случае будет 
наиболее широкая струя пла.чепи. 

Помимо разіион температуры каж¬ 
дое пламя обладает ещё и ра.зпыми 



Рис. 7. Регулирование силы пламени 

хіигичсісюиип особеішостями. Наруж¬ 
ная часть пламени в первом случае 
(рис. 7—I) соединяется с большим 
количеством кислорода (окис.титель- 
ноо пламя), и напрѳвапиѳ стекла 
происходит.в атмосфере с шбытком 
кислорода. іВо втором и особенно в 
третьем случае при недостатке кис¬ 
лорода получается неполное сгорание 
кероеина, и избыток восстановитель¬ 
ного пламени может привести'к пор¬ 
че продукции. 

Свинцовое стекло, щмеющеѳ в сво¬ 
ём составе некоторую примесь свин¬ 
ца (глета), на горелке в восстано¬ 
вительном пламени начинает сереть 
пли чернеть. Но, если стекло поме¬ 
стить в окислительное пламя, то оно 
чернеть иѳ будет. Вот почему хорошо 
работать на первом пламени 
(рис. 7— ^І). 

Д.ТЯ получения пулек берут стек- 
ляниый дрот, конец его слегка раз- 



мягчают па окислительиом иламсши 
при темперагурѳ 500°О и вытягива¬ 
ют ус (рис. 8). 

Чтобы воздух мог проходить в 
дрот, отламывают кончик уса. Если 
своевременно этого ие сделать, то 
при вторичном иакаліиіваігаи дрота 
он может треснуть от нагревания 
воздуха в пульке. Продолжал нака¬ 
ливать дрот да огне, одной рукой 
держат ,за ус, а другой за дрот. Когда 
часть дрота начинает размягчаться, 
правой рукой тянут ус вправо и го¬ 
ризонтально влево. В левой руікѳ ос¬ 
таётся дрот с уоои, а в правой — 
пулька с двумя длинными усами 
(рис. 9). Па рисунке 10 показана 
пулька в различных стадиях её из¬ 
готовления. 

Таких пулек заготовляют сразу 
штук 50—^80, а затем приступают 
к выдувке игрушек. Выдувка игру¬ 
шек прои.зводится в формах или без 
форм. 

іВыдувка игрушки без форм де¬ 
лается так: берётся пулька с двумя 
■ усикаіми, один ус на пламени отпаи¬ 
вают, а другой с пулькой оставляют 
(рис. 11). 

Ус надо .хорошо и умело отпаять, 
так как неправильная отпайка пор¬ 
тит игрушку. После отігайки пульку 
накаляют на пламени (рис. 12) пока 
стоісло не размягчится. Как только 
ігулька размягчится, берут ус в рот 
и начинают дуть, одновремеппо по¬ 
ворачивая пульку кругом (рис. 13 
и 14). Благодаря этому достигается 
равномерность толщины стенок и 
правильная форма тара. Выдутый 
шар кладётся на рабочий стол, на¬ 
крытый аобестоім. 

Умея выдувать шар и регулиро¬ 
вать нагрев пульки, можно выдуть 
конусообразный шар, бусы, стекля¬ 
рус и некоторые другие вінды игру¬ 
шек. іЭти игрушки всегда делаются 
без форм. 



Рис. 8. Разогревание дрота 



Рис. 10. Пулька в различных ста. 
днях изготовления 


Рис. И. Пулька 


оттянутым усом 











Рис. 14. Вьгдуіігй шар из пульки 


Размеры шаров могут быть раз¬ 
личные, но обычно применяют С, іра-ч- 
мсров, а именно: 

№ О от 25 до 30 .мм 

№ 1 » 30 » 35 » 

№ 2 » 40 » 50 » 

№ 3 » 60 » 70 > 

№ 4 » 80 » 90 » 

№ 5 » 100 » 120 » 

Размеры шаров определяют с по¬ 
мощью жестяных шаблонов. Выдув¬ 
ку игрушек .производят и при помощи 
форм. Формы должны быть медными, 
так как медъ, являясь хорошим нро- 
водігііком тепла, быстро нагревается 
и стекло не трескается. Можно при¬ 
менить также кера'мические формы, 
нзготов.денпые из глины. 

Рельоі}) в формах может быть раз¬ 
нообразным. Формы делаются с таким 
расчётом, чтобы выдутые игрушки 
легко .выходили из формы, а стекло 
равиомерио 1ра.спределялось в лих в 
форме. 

«Рормы делаются из двух полопи- 
нок. При помощи форм можно полу¬ 
чить следующие игрушки; белку, со¬ 
бачку, птицу, шишки еловые, орехи 
грецкие, жолуди, звёзды и т. и. 


Игрушку в формах дел;«от следую¬ 
щим образом. Приготовленную пуль¬ 
ку с одним усом разогревают до ра:і- 
мягчсния стекла и небольшим дуть¬ 
ём её расширяют. По прекращая 
дуті.я, хорошо ра.(мш'чёицую пульку 
віс.гаѵдываю'г в одну половинку фор- 
•мы ц н.іотно закрывают её дз^угоіі 
половинкой фоірмы. Под действием 
струи воздуха стекло в форме ірасііре- 
до.тяется равпомерпо, и стенки вы-, 
.ходят ровные. Дуті.ё в фор.мах про¬ 
исходит быстро и требует іраоторои- 
носта. Пели •при дутье опоздать, то 
стекло остынет, в резу.іьтато чего 
получается недоорокачествешіал иг¬ 
рушка. После формовки ус отпаи¬ 
вается іИ иосіучается зажонченная 
иі'рушка. Помимо дутья в одни ус су¬ 
ществуют формы, при помощи КОДТ)- 
рых выдувают из иульки два уса. 

Основным условием при дутье иг 
рушок как и формах, тазе и не в 
формах является получение одинако¬ 
вых стенок, в противном случае бо¬ 
лее тонкие места будут легко ломать- ■ 
ся и вы,зовут при серебірении брак. 

Выдувка бус может піроакходить, в 
формах и без форм. Для выдувіки без 
форм берут дрот соответствующего 
диаметра и размягчают на пламени 
ту часть дрота, где должна получить¬ 
ся бусина. Само собой разумеется, 
что один конец дрота предварительно 
должен быть запаян, чтобы не про¬ 
пускать во.здуха. Отступив на неко¬ 
торое расстояние, выдувают с.тедую- 
іісую бусину и та.к продолжают вы¬ 
дувку до конца дрота. Выдувка без 
фоі)м іцроисхо.дк г значительно імед- 
леннес, чем в формах. Но последний 
сііособ требует от выдувальщика 
оіі'редс'лённюй сноровки и быстіюты в 
работе. Формы для. бус должны быть 
пбя.зательно медные или алюминие¬ 
вые. Длина их по должна превышать 
12 см. Только мастера очень высокой 
ішалифнкацин могут работать с фор- 




яами, пмеющимп длину более ]2 см. 
Для .рабочих малой квалификации мо¬ 
жно давать 'форму короче—7—8 см. 

'Выдувіка цроясх'одит следующим 
образом. Формы для бус ііріікрміля- 
ются к клощоіМ. Затем мастер напре¬ 
вает запаяпіный с одного конца дрот 
па пламени до возмоЖно болынего 
размягчения, по длине, соответствую¬ 
щей длине формы. іГазмягчённый 
дрот быстро помещают в нижнюю 
часть формы ін прикрывают верхней, 
одновременно 'производя выдувку. 
Бусы в «палочках» аіеразрезаипыо 
поступают в серебрильпоо в красиль¬ 
ное отделение. 

Для выдувки верхущек берётся 
дрот диаметром 10 мм, для №№ 2—3 
— диаметром '15 мм. ІГроцесс вы¬ 
дувки для всех поморов один л тот 
же. Дрот разогревают и выдувают 
шар, затем отступают на некоторое 
))асстояние п 'вьгдувают небольшой 
шарик, который вытягивают на пла¬ 
мени, получая шпиль.' 


Усик О'тпаивается па пламени. 
После этого приступают к закругле¬ 
нию ішжііеіі части верхушки, нагре¬ 
вая сё на пламени, несколько рас¬ 
ширяют пнжпин ЦИЛ.1ШДР и закруг¬ 
ляют кран с помощью небольшой раз¬ 
вёртки. Заготовлепнал верхушка і:о- 
стуігает в сереброшге и окраску. 

Шпили можно делать как выду.ч- 
^^ыс, так и монтированные, для чего 
употребляются бусы большого диа¬ 
метра и .дрот размером 10—15 мм в 
зависимости от величины верхушки. 

Кс.іи изготовили из дрота полуфа¬ 
брикат, который Предназначается ,і.ія 
д.іитсльного хранения, то оставшийся 
ус в игрушке заплагеаетса, чтобы в 
неё не попадала ныль. 

ЦЕХ СЕРЕБРЕНИЯ И ОКРАСКИ 

Оборудование. Ііех серебрения и 
окраски должен иметь площадь не 
менее 40 м-, на которой необхо¬ 
димо разместить: стол для выдутой 



Рис. 15. Ящик для слиаа серебрящего состава 





























бус 



продукции, баки для серѳйрсиия руч¬ 
ным способом, стол для іпосереоірёп- 
ной игрушки, стол для слива жидко¬ 
сти из посоребріпіноп игрушки, стол 
для составлоаия рецептур серебрения, 
стеклянные банки и бутыли по 20— 
25 л, станок для резки дрота и бус. 
Д.ІЯ отрезки"усиков и деревянные 
ящики. 

Ящики іпредназначены для сліша 
серебрящего ісостава '(іяііс. 15). 

В СТОК.ЛЯ1ШЫХ бутылях находится 
изготовлеипый серебрящий состав 
для розлива в игрушки. іОбіячио бе¬ 
рут две бутьпга иди банки ёчкості.іо 
по 15—20 лик ним ириооодшіяіот 
две резиновые трубки, которые за¬ 
канчиваются иголками, полыми внут¬ 
ри. Серебрящий состав из каждой 
башки одновреічешно подаётся по этим 
двум иголкам в игрушку, смешивает¬ 
ся там, и серебро тонким слоем от¬ 
кладывается на внутреішеіі стенке 
стекла (рис. 16—17). 

Серебрят бусы таік яіе, как шары, 
ш) их можно серебрить и с ноиощью 
насоса (рис. 18). 

Дерсівяінныо ящики для елива 
жидкости из 'лоісеребрё'нной лгруш- 
к'іі обиты жестью; размером 
огаи іно длине 1 ім и ширпзо 
55 см. На поверхности этого ящігка 
на расстоянии 17 ом друг от друга 
укладываются трубы сечение.м в 
15імм. В эти трубы впаяны ветерл- 
нариыѳ иголки, па которые и надева¬ 
ют посеребрённые игрушки. 

Сжатый воздух, проходящий по 
трубам в иглы, не только вытесняет 
жидкость из игрушки, но в то же 
врамя высушивает ісеребряную 
амальгаму. Если нет механического 
сливного стола, слив и сушка произ¬ 
водятся вручную. Жидкость из по¬ 
серебрённой игрушки выливают, а 
затем эту игрушку сушат. Для суш¬ 
ки в отдельной специальной комнате 
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устраивается лежаінка, а над ной 
стеллажи, на которые ставят доски 
с игірушкащи, поворачивая их сте¬ 
бельками вверх. Сушат при .темпера¬ 
туре 30— 35°іС. Сушить шри белее 
высокой тешюраітуре нельзя, так 
как съёживается и трескается амаль- 

Устройство станка для реэюи стек¬ 
ла несложное. На моталличошеом валу 
устанавливается стальной диск цир¬ 
кулярной пилы. ІІррдваіри'теяыіо зубья 
пилы стачивают, а дшж заостряют. 

Оборудование и материалы для 
серебрильного цеха 

1. Иголок ветеринарных разных 50 

2. Резины трубчатой эластич¬ 
ной диаметром 10 мм (о м) 20 

3. Посуды хиімичесікой разной: 

а) мензурок от 100X500 ом» 5 

б) стаіканоів химіи'чеоких раз¬ 


ных размеров 10 

в) бутылей с Притертой проб. 

кой на 250 см» 4 

г) леек стеклянных 4 

4. Стеклянных бачко'в с тубу- 

са.\Л по 15—20 л 2 

5. Весов ча-шечных с разнове¬ 
сами по 100—200 г ' 1 

6. Бутылей стеклянных по 20 л 3 

I 7. Жести для обиики стола при 

серебрении {в листах) 6 

8. Третников для припайки 

иголок (в граммах) 200 

9. Проволоки сталистой 0,2 мм 5 

10. Мисок эмалированных по 

1—1,5 л 6 

11. Ящик для слива серебряще¬ 

го состава (деревянный, 
обитый жестью) 1 

12. Ящиков с отверстиями для 

серебрения 3 

13. Станок для резки дрота 1 

14. Насос для серебрения 


ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ 
ПРОЦЕСС СЕРЕБРЕНИЯ 
И ОКРАСКИ 

'Существует 'поекюлько 'Способов се^ 
рсброния и окіраекп, из них мы опи- 
сываюім 3 Способа: ісе-гпетовый, на¬ 
тровый и формалиновый, которые 
были іразрабоітаіпы в Иаутао-'иоследо- 
вательС'Ком институте іигрушки. 

Эти способы, уменьшая употребле- 
лио азотно-кислого серебра, в 'I —4 
раза, не снижают качества н сроі;а 
СояраипОсти 'серейряного 'СЛЮ'Я ,іг;і 
игрушках. Для проверки рецептуры, 
и качества материадоів делают не 
большое 'Количество серебрящего со¬ 
става, и только после получении 
пробных Х'Оіропгах результатов изго¬ 
товляют состав в размерах, иеобхо- 
дймых для массового прои.аводства. 

Сегнетовый способ серебрения. Рас¬ 
твор приготавливается отдельно гі 
двух баках. Для первого состава бе¬ 
рут 1 о г аіз огно-кислого серебра и])лс- 
творяіот его в 400 'См’’ дестиллирс- 
ваиной воды. Для второго состава 
взвешивают 12,5 г сепіетовой соли и, 
раствоіряя в 5 л ,дѳстил,тиіроваипой во¬ 
ды, кипятят в течение 20 мяпут. 
После кипячения второго состава ,ооа’ 
состава смешивают вместе и нано;(- 
няют этим раствором 'Первый бак. 

Для второго бака раствор приго¬ 
товляют так: взвешивают 15 г азот- 
шнкяслого серебра, растворяют еік 
в 400 см* дестиллиро,ванной воды. і\ 
эту-жидкость капают пашатырнпі о 
спирта около 30 см* 25шропснтш)й 
крепости до тех пор, пока жидкость 
начнёт светлеть (совсем, прозрачная 
жіпдюость не годится). После этого 
жидкость разбавляют пяты^ литрами 
дестиллированной воды и вливают 
этот раствор {ВО второіі бак. 

• Раствор из первого и второго бака 
по резиновым трубкам через пако- 
нечінивп отде.зьно поступает в стек- 


ліигііуіо игуушку, смештается гам и 
дает на стенках серебряную амяль- 

Катровый способ серебрения. По 

этому оігособу имеется два рецепта 
ііаі'отовлснпя раствора для серебре¬ 
ния. 

По первому рецепту приготавлива¬ 
ют два раствора. 

Для первого раствора берут 15 г 
ааотію-іспслото серебра и, растворяя 
его в 100 см® нашатырного епирта 
(25'’/о), добашяют 4,4 л десгиллнро- 
шііцппн воды. 

Затем отдельио растворяют 70 г 
тві'рдого едкого натра в одном литре 
дсслстлировааной воды и вливают 
470 см® этого раствора в состав 
ааогно-кислого серебра и аммиака. 

Таким образе5Г ио.іучают раствор 
для первого бака. 

Для второго бака взвсшнваюс 
20 т са'хара.-рафинаіда и раствс]»!- 
іот его в 4 л достн.ілирова®ыой воды, 
добавляют 40 капель концентриро¬ 
ванной серной кислоты. 

Поело этого раствор кипятят в тс- 
ченпѳ 10—15 минут. 

В раствор второго бака после его 
кипячения добавляют на 200 сч’ 
4.8 л дестиллпрованной воды. 

Раствор первый лучше готовить в 
день серебрения. Необходнмо его хра¬ 
нить в посуде корпчневого стек.іа и 
в тёмном месте, чтобы не было раз¬ 
ложения азотно-кислого серебра. 

Раствор второй рекомендуется го¬ 
товить заранее — за день до сиі)о5- 
рсния. 

Приготовление раствора по второму 
рецепту прдюводят так: для первого 
бака взвешивают 15 г (можно 20 г) 
а'.зотнонкйслого ісеребра, растворяют 
его в 1(Ю ом® дестиллпрованной во¬ 
ды, добавляют 30 см® лаілатырноі'о 
шіяріа (25®/о) и затем'вливают ещё 
4,0 л деститліироваинон воды. 

После этого берут 100 г твёрдого 


едкого натра, и растворяют его в 1 л 
дестиллпрованной воды п вливают 
постепешю 40 с.м® этого состава в 
нывгеуказанііый состав азотно-кпе- 
доі'о серебра и аммиака. Так получа¬ 
ют раствор для первого бака. , 

Раствор для второго бака приго¬ 
тавливают из о г сахара-рафинада, 
растворённого в 5 л ,дестцллн])ован- 
ноіі воды с добавлением 20 капель 
колцріпіпірьвашіоіі серной кислоты. 
Неё это тщательно сметнвают.п ки¬ 
пятят в течеиіие 20 минут. 

Таким образом получают раствор 
для пто|)ого баі;а. 

' Способ ееребрсігия тот же, что и в 
оігисаиніолг выше с.тучат. 

Формалиновый способ серебрения. 
Раствор первый іірнготов.іяют из 
15 г азогпо-і.'іислого серебі)а, раст¬ 
воряемого в 300 см® дестиллігро ван¬ 
ной воды, доба.вллют 50 'см® паіпа- 
тырііого спирта (25®/о), после чего в 
;лтот состав добавляют дсстп.ілнро- 
ваішоГі воды до 5 л. 

Таким образоім получают раствор 
,д.тя періао'го баіка. 

Для второго бака берут 125 см* 
формалина (40®/о продплсног(^), при¬ 
бавляют 5 л дести.д.ііграванной воды 
и тшатольпо взбалтывают. Подача 
серебрімыіых составов в игрушку та 
же, что была описана для сегнетового 
способа серебрения. ^ 

Перед процессом сереоренпя про- " 
изводят шервый бракераж игрушек, 
обрезают излишек уопка п тщатель¬ 
но очищают от пыли и жирных пя¬ 
тен пу'гём промывки 0,02'’/о раст¬ 
вором хлористого олова. Д.гя этого бе¬ 
рут 0,2 г кріістаілпческого хлори¬ 
стого олова и растворяют его в 10 л 
дсстил.тнрованногг воды. Этим раст¬ 
вором хлористого олова тщательно 
ополаскивают стеклянные ёлочные 
и.'іделпя, на.швая 5—10 см® раство¬ 
ра в изделия. После промывки изде- 
-лпя серебрят. 
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ІГіри іісех сікісооііх серебрении ріют. 
пор нерііый и раствор второіі влива¬ 
ют в изделия одновремеліш шз раз¬ 
ных баков, в іразиых' долях. Серс- 
брилыюй жиДіВоегі.іо изделии запол¬ 
няются на Ѵз их объема. К бакам 
прикрешлепы две ркдановы.х трубки, 
копчающпеся гаиридевыми (ветерд- 
дарцьшд) иголками. Эти иго.кки опа¬ 
яны вместе. После ідаполпения игру¬ 
шек при гоірячем сішсобе их вручную 
взбалтывают в тазу с горячей водой 
(ряс. И)) при температуре 35— 
40" С. 



Рис. 19. Проідесс серебрения ручным 
спосо'бвм в горячей воде 


При холодном способе серебрения, 
т. е. без взбмтьгеания в горячей во¬ 
де, «узаю в изделия иалипать Ѵг 
Объёма соробряпгого состава, и в 
этом случае восстановление серебра 
нроисходит через 4—5 минут при 
тоинературо 18—20° С. 

Полное восстановление серебра 
при горячем способе происходит через 
2—3 минуты, в ірезультате чего на 
И.ЗДОЛИЯХ образуется ігрочмый яркий 
серебряный слой. 

Оюожчзнио піАщссеа полного вос¬ 
становления серебра из раствора оп¬ 
ределяют но піюзрачности раствора. 

Прозрачную ссробрилвную жид- 
«ость выЛ'Ивают из изделия и затем 


изделия ополаскивают дости.тлиро- 
ваішой водой. 

После онолаекиваішя и.здслия су- 
пшт при тсміііературе 30—35 в те¬ 
чение 2—2,5 часов. 

Примечание. При формьли.но- 
"вом шоеобе серебрения быстро обра¬ 
зуется серебряный слой на стекле. 
ГІри этом способе необходимо осо¬ 
бенно строго придерживаться рецеп¬ 
туры. 

Необходимо учесть, что игрушки, 
серобрёшіые натровым способом, 
имеют менее прочную амальгаму и 
хуже сохраняются, чем серебрённые 
согнетовым способом. 


ОТДЕЛКА И ПОДЦВЕТКА 

ПОСЕРЕБРЕННЫХ ИЗДЕЛИЙ 

Посеребрённые игрушки проходят ' 
вторичпыи бракераж, а затем поверх¬ 
ность игрушек покрывается прозрач¬ 
ной плёнкой при помощи нитролака 
(напои-лака), ноддвочешіого органи¬ 
ческими красителями, которые легко 
растворяются в спирте, ацетоне и 
других растворителях. 

‘Па 1 литр лака берётся следующее 
количество красителей: 

Аура'мнна—от 0,2 до 0,5 г. 

Радомина — от 0,2 до 0,5 г. 

Бриллиантовой зелени — от 0,2 до 
0,6 г. 

Анилина роза-экстра — от 0,2 до 
0,5 г. 


Краски растворяют в 10 см® сиир- 
та до полного их растворения, т. е. до 
прозрачного раствора, а затем пх вво¬ 
дят в нитро-лак. Окраска и.ти нод- 
цветка производится пу^тём опускания 
игрушки в краски или при номопіи 
пульверизации. 

Аэрографом (пу'льворпзатофом) до¬ 
стигают постешеішы.х едва уловимых 
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переходов из топа в тон со многими 
оттенками. 

Можно получать окраокія с по¬ 
мощью трафаретов для 2—3 тонов. 
Зто .■ніачителыго повышает произво¬ 
дительность по сравнению с ручной 
росписью. Кроемо того, достигается 
равномерность и чистота зажрашивае- 
иой поверхно'сти. Аэрогірафическдй 
способ раскраски возможен почти в 
каждой артели, где имеется электро- 
зноршія. 

После раскраски игрушки шстуиіа- 
ют на оклад, где для приведения их 
в товарный вид прежде всего среза¬ 
ют ус, оставив лишь юовчик в 
0,5 см. іВ горлышко (стебелёк) изде¬ 
лий вставляется ушко из тонкой 
сталыгоіі проволоки и надевается ма- 
ленкий жестяной колпачок. 

УСТРАНЕНИЕ ПОМУТНЕНИЯ 
СТЕКЛА 

При выдувке стеклянных елочных 
игрушек иногда получается помутне¬ 
ние стекла. При длительном дейст¬ 
вии пламени горелки стекло часто те^ 
ряст свой блеск и сталовится непро- 
.'ірачпьгм, шероховатым, а кроме то¬ 
го, теряет прочность. При незіначи- 
тельном изменении температуры в 
том месте игрушек, ' где появилась 
^гатовость, образуется трещина. Что¬ 
бы установить причину матовости, 
необходимо знать состав стекла и на¬ 
блюдать работу стеклодувов. 

Явление помутнения происходит 
вследствие действия на поверхность 
(тѳклянных изделий раскалённых га¬ 
зов горелки, способствующих «рас- 
стѳкловыванию» (зарухаиию) стекла. 

Матовая поверхность по.лучается 
па пзде.шях из любого стекла, в. за¬ 
висимости от времени нахождения 
стекла в пламени. Быстрому помутне¬ 
нию подвергаются натровые стёкла, 
г. е. стёкла, содержащие в своём со¬ 

14 


ставе большое количество окиси 
кальция и щелочей, а также стёкла, 
содержащие в своём составе большое 
количество кремнезёма. Помутнение 
стекла при не'больию'м нагревании 
нроисходит также при выдувке изде¬ 
лий из стекла, хранившегося иа скла¬ 
дах !В иеіблаігоіприятн ых условиях (и од 
действием влага, воздуха ,и т. д.). Та¬ 
кое стекло, подвергшееся вьгветрива- 
інию, т. е. потере части щелочей с 
поверхности, имеет наружный слой 
стекла более тугоплавкий и нетож¬ 
дественный с внутренними слоями 
стекла. Особенно сильное номутненпе 
стекла происходит в местах сгибания 
дрота с внутренней стороны изгаба. 

При раздувании стекла в шарооб¬ 
разную форму помутнение выявляет¬ 
ся не в такой ісіилыіой степени, таа; 
как ®это,и случае на вмеиу верхнему 
разрушенному слою поступают сле¬ 
дующие ненарушенные слои стекла. 

Скорость оомутнепия стеклянных 
изделий при выдувке зависит от хи¬ 
мического состава стекла, в который 
входят: 

1) іЕомпопѳнты, препятствующие 
тамутнению, например, глинозём, 
борный ангидрид п’др. 

2) Компоненты, способствующие 
помутнению стекла, как кремнезем 
и ДР. 

На скорость помутнения стекла, 
помимо его химического состава, вли¬ 
яет также техника работы стеклоду¬ 
ва и метод обработки стекла: разду¬ 
вание, гнутьё, повёртывание в пла¬ 
мени, растягивание в пить и т. п. 

Помутнеішѳ пе .всегда удаётся уни¬ 
чтожить. Для предупреждения по- 
мутпсяіия лучшими реактивами явля¬ 
ются насыщенные растворы солей; 
хлористого калия и хлористого натра. 

Берут хлериІсТого натра '(ши хло¬ 
ристый калий) 50 г и путём раст- 


поревия его в 200 см® воды гото¬ 
вят насыщенный раствор. 

В процессе работы на дно посуды 
могут отстаиваться кристаллы хло¬ 
ристого калия (или хлоіристого нат¬ 
рия). Поэтому необходимо время от 
времени добавлять дебольшоеі количе¬ 
ство воды. 

Техника предупреждения номутне- 
ігия стекла состоит в то^м, что между 
пламенем горелки и «пулькой» вно- 
еят асбест (или тряпочку) аіамотап- 
ный па дереиянігу'ю палочку и с/мо¬ 
ченный раствором указанной выпго 
ссиги. 

Палочка с аОбестои пакодится к 
пламени до тех нор, пока «пулька» 
не покроется тоніким наяёто.м соли, 
после этого «пулька» пово'рачивает- 
ся несколько раз в пламеіги горелки 
до уничтожения налёта соли, в ре¬ 
зультате чего изделие при выдувке 
получается оонсршеппо прозрачіііоо, 
без помутнения. 

Экспериментальные работы по се¬ 
ребрению стеклянных ёлочных игру¬ 
шек, на которых уничтожено помут¬ 
нение растворами солоіі, показали, 
что на процесс серебрения указанные 
соли не влияют. 

Помутнение уіничтожается с на¬ 
ружной поверхности стекла. Если при 
действии высокой температуры пла¬ 
мени горелки часть соли (хлористо¬ 
го натрия пли хлористого калия) и 
проникла }га внутреннюю поверх¬ 
ность стекла, то эта часть соли смы¬ 
вается раствором хлористого олова, 
применяемого для предварительной 
промьтки стекла перед сѳребрением.- 

ПОДУЧЕНИЕ ПРОЗРАЧНОЙ 
ПЛЕНКИ, НА СТЕКЛЕ 

Прозрачную блестящую плёнку на 
стсікляшіой ёлочной игрушке получа¬ 
ют с помощью следующих лаков: ца- 


пон-лака, спиртового, щеллачпого и 
опиртового идитолового лаков. 

Приводим ниже рецептуры этих 
покрытий. 

1-я рецептура 

Цапон-лака — 1 «г. 

Канифоли — 130 г. 

Денатурированного іспирта —100 см’. 

Анилиновыя красителей—1,5 —2 г. 

Растворители № 645, бутилацетат, 
амилацетат — до нужной рабочей 
вязкости. 

Для получеігия блестящей плёнки 
необходимо брать выоококнпящиѳ 
растворители ІЫІ 645, бутилацетат 
или апилацетат. 

Берут 130 г канифоли, растворя¬ 
ют её и 1 'Кіг напон-лаіка и ясё тща¬ 
тельно смешивают до полного рае- 
творения канифоли. 

Затем растворяют 1,5—2 г ани¬ 
линовых красителей в 150 ем" дена¬ 
турированного спирта до получения 
насыщопного состана и дают отсто¬ 
яться, после чего состав отделяют от 
осадка. 

іВ первый состав (канифоль и ца- 
пон-лав) вливают постепепіно до ну¬ 
жного тона при тідательпом помеши¬ 
вании второй состав (анилиіновые 
красители в депатурированпом спир¬ 
те). 

В случае получения очень вязкого 
раствора необходимо к нему добавить 
соответствующее количество указап- 
ного выше раствоіштеля для получе¬ 
ния раствора рабочей вязкости, после 
чего всё сігова тщательно перемеши¬ 
вают и после 5-мипутпого отстаивав 
шя (для избежания получения на 
поверхности пузырьков) и.зделия 
окунают в раствор, быстро вращают, 
затем помещают их на щиток со 
штырями для сушки. 
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2.я рецептура 


Спиртового щеллачного лака -1 кг. 

Канифоли — 50 г. 

Денатурированного спирта—50 см"'. 

Аниліііповы.'с красителей—1,5— 2 г. 

50 г канифоли расгворпіот в 1 кг 
спиртового лака. ІІото.м растворяют 
1,5—2 г анилниовых красителей в 
50 см-’ денатурированного спирта. В 
первый состав (канифоль в спирто¬ 
вом лаке) иостснонио вливают вто- 
роіі состав (ан'илиновые красители в 
депатурировашюм спирте), ігри этом 
тщательно их леремепіивают. После 
5-минутііого отстаивания стекляи- 
И1Л0 иаделия окунают в раствор, бы¬ 
стро вращают и помещают их на 
щиток со штырями для сушки. 


3-я рецептура „ 

Спиртового идитолового лака — 
1 кг. 

Капііфолн 1.50 г. 

Денатурнровжгного спирта ,50сч‘. 

Лнилиновы.ч іфасителей — до на¬ 
сыщения расУпора в денатурирован¬ 
ном спирте. 

Берут 150 г канифоли и раство¬ 
ряют в 1 кг сііпртовоіЧ) идитолового 
лака, при этом тщательпо переме¬ 
шивают. Берут анилиновые красите¬ 
ли и растворяют в 50 см’* денатури¬ 
рованного спщ)та ,до по.іучешш на¬ 
сыщенного раствора. Дают второму 
составу отстояться, после чего его от¬ 
деляют от осадка. I? первый состав 
(іііинігфоль в спиртовом і'іке) посте¬ 
пенно вливают второй соста.в (ани¬ 
линовые красители в денатуііироваи- 
ном спирте), при этом их тщательно 
перемешивают и дают раствору от¬ 
стояться. Когда раствор отстоится, 
п него окушаіот стеклянные ёлочные 
украшения. Иаделия сушатся на 


щитке 00 штырями в тсчетіио 2—2,5 
часов при температуре 35—40° 

П р « м е ч а ін и е. Все .анили- 
)!овые красители для лучшего раг- 
тпорения рекомендуется предвари¬ 
тельно растворять в денатурирован 
ном спирте. 

В случае, отсутствия денатуриро¬ 
ванного спирта, аналииовыо краси¬ 
тели можно растворять ніюдварц- 
тельно в яеюолыном количестве 
спиртового лака, давая раствору от¬ 
стояться для точ'и, чтоб’ы комки в 
красителях осели на дно. Затем рас- 
тіюр отделяют от осадка и остороя;- 
но (при еоменіивании) влива»»т ожря- 
шейный ла'к в бесцветный лав и 
всё тщательно смешивают, как ука- 
оаш) выше. 

Работа должна происходить в су¬ 
хом іпомещении при комнатной тем" 
неіратуіре. 

Ири помощи указанных рецептур 
па с-рскле получается шрочная, плот¬ 
ная н блестящая іцюзрачиая плёнка. 

ПОЛУЧЕНИЕ МАТОВОЙ 

ОКР7ѴСКИ НА СТЕКЛЯННЫХ 
ЕЛОЧНЫХ УКРАШЕНИЯХ 

Помимо блестящей прозрачной 
п.н'икн на стеклянных ёлочных ук¬ 
рашениях, получают .чатовую лако¬ 
красочную плёнку с помощью цапоп- 


1-я рецептура ;(для посеребрённых 
изделий) 

Цапон-лака ... 1 кг 

Каиифоди ... 100 г 

Растворителя для 

цапон-лака . . 500 г (этил- 

ацетат 
или ацетон) 

Цинковых белил 8—12 г 
Анилиновых кра¬ 
сителей . . . 2—3 г 
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2-я рецептура для голья (негі, осереб¬ 


рённых изделий) 

Цаион-лака ялііі нитролака . 1 кг 

Канифоли.100 г 

Цинковых белил.50 » 

Акил'иновых красителей . . 5 » 

3-я рецептура ідля голья (более плот¬ 
ная пленка) 

Цапон-яа-ка или- яішролака . 1 кг 

Канифоли.100 г 

Цинковых белил.50 » 

Анилиновых красителей . . 5 » 

П ір и м е ч а н и е. Количество 


красителей -можно идмеінить -в ту 
'ИЛИ иную сторону, в за,висимости, 
от желаемого тоніа. 

Растворяют канифоль в цалон-ла- 
і,е. Затем берут указанное вол'ичсст- 
иа цинковых белил и смешивают с 
указалныи выше количеством ани- 
.1НВ0ІВЫХ красителей. Всё тщательно 
растворяют до получения однородной 
тоиморастёртой смеси. К смеси (ціш- 
ковые белила и анилиновые краси¬ 
тели) добавляют «10 каплям первый 
раствор і('цайощ-ляк. и капшіюль) н 
тщателык) ірастиракіт всю смесь. 

Затем весь раствор цапон-лака с 
канифолью добавляют к смеси цин- 
ковъіх (белил и аиалиновых краси’ 
телей. Всё тщательно снова расти¬ 
рают и, в случае получения очень 
вязкого раствора, дабавляют раство¬ 
ритель этилацетат. Раствору дают 
отстояться ъ течение 5 минут (в« 
избежание образования пузырьков), 
после чего стеклянные изделия оку¬ 
нают в раствор и быстро вращают. 
Когда излишняя жидкость стечёт, 
и.зделия помещают на щиток со 
Ш'тыря^чи до полного высыхания. 

Примечание. Для окраши¬ 
вания голья '(непосеребрённых 
стеіклянных украшений) уіпот- 
реб-лять рас ТВ орите ль не следует. 
іКо'личеетво аиилнневых кірасите- 
лей можно изменить, в зависимости 
2 


от желаемого тона, не изменяя коли¬ 
чества іцинюовых белил. 

Работу производят в сухом поме¬ 
щении при компатлой температуре. 
Учитывая вредное действие лако¬ 
красочных м.ттериалов (цапюн-лака 
и др.) на организм человека, рабо¬ 
чее помещение долж,по быть обору- 
доваіпо вснгиляцно'нной установкой. 
І’або'шики должны быть обеспечен’ы 
резиновыми перчатками и спецодеж¬ 
дой. 

Ввиду лёгкой воспламеняемости 
цанон-лака его необходимо хранить 
в оііециалышм отдельном от обще¬ 
го склада помещении. 

Шри применении указанных вьшіе 
рецептур стеклянные изделия после 
окраски приобретают красивую ма¬ 
товую щючнуіо плёнку. Кроме того, 
рабочий раствор для окраски сохра¬ 
няется в течение двух дпей бса 
изменения 'Колера, что' имеет большое 
значение для производства. Сушка 
происходит в естественных условиях 
в течение 20 минут. 

Для наружной - окраски стеклян¬ 
ных! изделий могут ,тіриме'пяться раз¬ 
личные рецепты. НІеобходимо только, 
чтобы красящиеі, растворы прочие 
держались на стекле. 

Для этой цели для оікраіски голья 
пригодна, например, окраска казічі- 
іювыми красителями, применяемыми 
иа фабрике «Опортшірунгка» Иар- 
кю'-чімеістирома. 

Готовится казеиновое покрытие 
следующим -образом: 3 |КГ казеина и 
600 г аммиака растворяются в воде. 
Раствор подогревается до 70°О. В 
растйо'р нгьвпается 12 т цросезш- 
ного мела и вводится красит'ель. 
Раствор пропускается через сито 
или марлю. 

'Стекдяішщ^зделря, ,(№Рб/пШіДіог:.._» 
СИ погікіжевием, -ЛЛ* 

стекле Іолучаетеі •мй'отн^я*' і4('г('1*іііЯг' 

шверхпріер^д, Пубя. Библиоте”. 

I МИ. К. Г. . 

I г. Свердловск 







УТИЛИЗАЦИЯ СЕРЕБРА ИЗ 

ОТРАБОТАННЫХ РАСТВОРОВ 

На утилизацию серебра из отхо' 
дов растворов по'сле серебрения иг¬ 
рушек должно быть обращено серь¬ 
ёзное внимание, так как азотно-ки¬ 
слого серебра в отхедах растворов 
после серебрения остаётся до 70— 
800/0. 

Дли получения металлического 
или азотно-кислого сереібра из отхо¬ 
дов растворов можно пользоваться 
двумя методами: выпариванием или 
осаждением. 

іПри методе выпаривания берут 
отходы после серебрения (в виде 
осадка и жидкости), выпаривают в 
фарфоровой посуде на водяной бане 
До лодучепия сухого остатка, к ко¬ 
торому добавляют небольшое коли¬ 
чество бертолетовой соли. 

Всё тщательно перемешивают я 
(В смесь вливают в избытке концент¬ 
рированную соляную кислоту для 
перевода комплексных солей серебра 
в хлористое серебро. Снова всё сме¬ 
шивают, дают раствору отстояться 
и затем жидкость сливают, а остав¬ 
шийся осадок промывают несколько 
раз горячей водой. 

(К промытому осадку добавляют 
несколько кусочков металлического 
(технического) цинка, небольшое 
количество 40-проіцентной соляной 
кислоты и раствору дают отстоять¬ 
ся в течение 2—3 часов. После это¬ 
го большие кусочки нешсгупившего 
в реакцию цинка удаляют механиче¬ 
ским путём из растворов, а остаток 
раствора напревают до полного раст¬ 
ворения мелких кусочков металличе¬ 
ского цинка. 

Тёмнесерый губчатый остаток ме¬ 
таллического серебра вьшадает, его 
необходимо отделить от раствора пу¬ 
тём сливания, в затем многократно 
промыть горячей водой до полного 


исчезновения в промывных водах 
реакции па хлор. 

Полученное металлическое ссаіебро 
раство'ряют Б разбавленной азотной 
кислоте (одна часть концентрирован¬ 
ной азотной кислоты и одна часть 
дестиллированиой воды). 

Если остался нерастворившийся 
остаток тёмного цвета, то его необ¬ 
ходимо отфильтровать. В азотно-кис¬ 
лый раствор добавляют небольшое 
количество 10-процентной соляной 
кислоты, при этом из раствора вы¬ 
падает чистое без -примеси хлористое 
серебро, которое необходимо отфиль¬ 
тровать и промыть водой. Промытое 
хлористое серебро восстанавливается 
с помощью сахара, для чего влаж¬ 
ный остаток хлористого серебра за¬ 
ливается раствором едкого натра и 
доводится до кипения, » пего посте¬ 
пенно прибавляют інебольшие кусоч¬ 
ки (Сйхара-раіфииада. 

Металличеокое -серебро віоісстаяав- 
ливаетея в виде мелкюто тёміносе- 
рОіГО порошка. 

При иоостан'овлении металличе¬ 
ского серебра раствор должен быть 
щелочным и без болышото избытка 
сахара. 

По оікіовчании процесса вос¬ 
становления осадок металлического 
серебра /отідіеляют от раствора, про¬ 
мывают горячей водой и -сушат. 

Для Того чтобы -перевести металли¬ 
ческое серебро в азотно-кислое, не¬ 
обходимо растворить поогученноо ме¬ 
таллическое серебро ® разбавленной 
азотной кислоте (одна часть коп- 
центрировашвной азотной кислоты и 
одна часть воды). 

Раствор -оставляют в покое для 
кристаллизации в тёплом (40— 
45°-С) затемнённом месте. Яз раство¬ 
ра вьша'-да-ютбел'ы-екрйсталды азотно¬ 
кислого серебра, которые можно 
употребить для ісеребрения. Этот ме¬ 
тод ісДожный и длительный. 
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При методе 'ссаждеипя из раістпо- 
ров воостаиовление металличесиого 
серебра производит путём силавлс- 
пия хлористого серебра с углекислой 
содой. 

К отходам раствора серебрения, 
содержащего комплевеные соедипс- 
иия серебра, прибавляют раэбавлеп- 
ііую соляную кислоту (одна часть 
коицептрировішной соляной Ікислоты 
и одна часть воды). При этом боль¬ 
шого избытка соляной кислоты сле¬ 
дует избегать, так как в растворе 
образуются растворимые вомплекс- 
ііые соедицеиия серебра, которые нс 
выпадают в осадке, а остаются в ра¬ 
створе и при фильцювании могут 
уйти вместе с фильтратом. 

При прибавлении соляной кисло¬ 
ты вьшадаст хлористое се]>ебро в ви¬ 
де белого творожистого осадка, кото¬ 
рому необходимо дать отстояться в 
течение 15—30 часов. 

После этого прозрачная жіидюость 
осторожно іслнвается с осадка. Оса¬ 
док отфильтровыіваюг, высушивают 
и тщательно смешивают с предвари¬ 
тельно прокалённой углекислой со- 
,Д0Й. 

Смесь (осадок и углекислая сода) 
в фарфоровой посуде засыпают дре¬ 
весным углем, закрывают крьшкой и 
ставят на печь для прокаливания 
при температуре 800—850 С. 

Прокаливание длится 3 часа, пос¬ 
ле чего состав, содержащий восста¬ 
новленное металлическое серебро, ох¬ 
лаждают, промывают горячей водой 
до полного растворения избытка уг¬ 
лекислой соды и поручают чистое 
металлическое серебро. 

Промытое металлическое серебро 
молено перевести в азотно-кислое се¬ 
ребро путём раствбрепия ів разбав¬ 
ленной азотной кислоте (одна часть 
концентрированной азотной Ікислоты 
іі одна чась дестиллированной воды). 
При этом раствор необходимо поста¬ 


вить на несколько часов для кри¬ 
сталлизации в тёмный сушильный 
ші;аф ири температуре 40—45°С. 

Б результате ііаристаллизации по¬ 
лучаются белые кристаллы азотпп- 
целого серебра, которые можно 
употреблять дая серебрения. 

(Этот метод является более про¬ 
стым по своим операщіям и более 
эффектидаиыш но своим результатам. 

Примечания. 1. Для получе¬ 
ния металлического серебра из отхо¬ 
дов растворов после серебрения не¬ 
обходимо применять дестиллирован- 
ную воду или в крайнем случае ки¬ 
пячёную, так как сырая оода содер¬ 
жит много міинеральных органіиче- 
ских солей, которые затрудняют про¬ 
цесс получения серебра из отходов 
растворов. 

2. В результате эксяеіримепталь- 
иой работы методом осажденил по¬ 
лучен следующий процент отхода 
серебра после серебрения натровым, 
сегнетовым и фор.малиновым спосо- 

а) натровый способ: при расходе 
1,5 г азотно-кислого серебра на 1 л 
раствора получено в среднем 
71, Р/о отхода серебра; 

б'і сегнетоѳый способ: При 'расходе 
1,5 г аэотно-хіислого серебра на 1 л 
раствора получено о среднем 71,3"/о 
отхода серебра; 

в) формалиновый способ: при рас¬ 
ходе 1,5 г азотно-кислого серебра на 
1 л раствора получено в среднем 
71,Э“/о отхода серебра. 

ПОЛУЧЕНИЕ ХЛОРИСТОГО 

ОЛОВА ИЗ ТЕХНИЧЕСКОГО 

(ПРОДАЖНОГО) МЕТАЛЛИ¬ 
ЧЕСКОГО ОЛОВА 

В случае отсутствия в арте.іи го¬ 
товой соли хлористого оло-ва, упот- 
реб.мемого ;д.тя промывки, можно сё 
получить из технического (про-дажно- 
го) (мсталличееко-го олова. 

Берут обыкновенное техническое 
металлическое юлово и обливают его 
небольшими порциями кондентриро- 
наиной соляной кислоты, при соблю- 
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дсіни сілодуіощего юоогношения: 
1 чаість тсхЕичеісжоіго (міетаиіляческэгп 
олова я .8 частей соляной кислоты. 
Процесс растворения металлического 
олова в соляной кислоте ведётся при 
нагревании на водяной бане в стек¬ 
лянной (или эмалированной) посуде 
с крышкой с небольшим 'отверстием 
во (иэбежаиіго раэбрызгнва'Нпя. 

При реакции растворетія олова 
происходит очень большое выделение 
Бодо'рода. 'Когда олово растворится 
(что можно узнать по слабоіму вы- 
датению водорода), необходимо за¬ 
крыть посуду, чтобы затруднить до¬ 
ступ воздуха и не допустить окисле¬ 
ния хлористого олова ів хлорное оло¬ 
во. Раствор сливают с водяной бани, 
быстро профильтровывают, т. е. от¬ 
деляют чистый раствор от имеюще¬ 
гося нерастворившето'ся 'ОСадка в раст¬ 
воре- 'Профшльтроіванный раствор 
необходимо приготовить более коц- 
центрированным, для чего вновь 
ставят на воідяную и паровую баню 
и вьшариваюг до 'О0.стояния пересы- 
щенно'го (раствора. 

Водяная баня устраивается сле- 
ді’ющим образом: в сосуд наливает¬ 
ся вода, которая подвергается кипя¬ 
чению, и ® -кипящую воду (ставится 
сосуд с тем раствором, который не¬ 
обходимо приготовитъ более концен¬ 
трированным. Раствор держат в ки- 
аіящей воде до тех пор, пока он не 
достигнет необходимой концентра¬ 
ции. 

Когда раствор после выпаривания 
сделается очень густым (как сироп), 
-к нему 'необходимо прибавить «после 
охлаждения кристаллик хлористого 
олова, чтобы вызвать кристаллиза¬ 
цию. 

Во время охлаждения (после вы¬ 
паривания) раствор необходимо оста¬ 
вить в шокое в продолжение всего 
процесса кристаллизации, т. е. до 


полного выпадения кристаллов хло¬ 
ристого олова. 

После образования белых щтозрач- 
'иых кристаллов хлористого олов:! 
кристаллы -необходимо высуш'ить при 
комяаітиой температуре (если были 
прибавлены кусочки металличсстмго 
олова, их нужно изъять). Таким об¬ 
разом, в виде белых кристаллов по¬ 
лучают соль 'хлористого олова, кото¬ 
рая употребляется для промывания 
стеклянных ёлоічцых и-зделий пе¬ 
ред серебрением. 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 
НА СДАЧУ И ПРИЁМКУ 

СТЕКЛЯННЫХ И ЁЛОЧНЫХ 
УКРАШЕНИЙ 

(Утверждены ВМПС и Наркаммеет- 
прО'Мом м-с-о-гласоіваны с Наркомвну- 
торгом) 

Качество и браковка сырья- 
Сьфьём, идущим для изготовления 
стеклянных ёлочны-х украшений, я'в- 
ляется дрот — полая стеклянная 
трубка из легкошіавкого бесцветио- 
го стекла с наружным іднаметром от 
3 до 30 мім. 

Свинцовое стекло для производ¬ 
ства ёлочных украшений ие прини¬ 
мается. 

Стекло-дрот должно быть следую¬ 
щего качества: 

а) камень в дроте (шамотный или 
материальный) допускается в коли¬ 
честве не более 3 на каждый метр 
длины, при условии отсутствия рез¬ 
ко выраженной тянущейся за кам¬ 
нем овили; 

б) ірезко выраіжеяная овиль на 
дроте не допуокается; 

в) пузыри в дроте допускаются 
не -более т^ёх на каждые 20 см 
длины д-рота, размер пузырька может 
быть не длиннее 5 мм и не шире 

г) інеравиомерность толщины сте¬ 
нок дрота не должна быть более 0,1 
от установленной толщины стенки 
дрота данного диаметра; 

д) стекло-дрот должно иметь низ¬ 
кий тепловой козфіициент расшире¬ 
ния, т. е. быть легкоплавким; 
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е) концы пачек дрота должны быть 
обёрнуты бумагой и обвязаны шпага-^ 

Стекляиный дрот хорошего каче¬ 
ства даёт (воэмсижіность избежать 
брака в годовой продукции. 

Материалы, необходимые для се¬ 
ребрения и оформления игрушки. 
Для серебрения стеклянных ёлоч. 
ных украшений сегнетовым или иіе- 
.точным способами необходимо иметь 
следующие материалы:: 

а) ляпис (азотно.кігслое серебро), 
химически кислый: 

б) винно-кислый калий (натрий), 
ссгиетовая солъ химически чистая; 

в) нашатырный спирт; 

г) дестиллцроваиная аода; 

д) едкий натрий, химически чис¬ 
тый; 

е) сахар рафинад пищевой; 

ж) серная или азотная кислота. 

Мапеірнала.мн для оформліения 

должны быть: 

а) проволока для подвесок от 
0,4 до 0,5 мм (сталистая); 

б) суровые ми ПКИ; 

в) жесть (отходы, банки консерв¬ 
ные) для колпачков; 

г) цапон-лак, сандарачный лак, 
ннпролаік и арчевый лак; 

д) ацетон, бупилацетат, амилаце¬ 
тат и другие растворители нитрола¬ 
ков; 

е) основные анилиновые краски, 
растворяемые о спирту; 

ж) опирт.денатурат. 

Качество и браковка стеклянных 
ёлочных украшений, Готовая про¬ 
дукция стеклянных ёлочных укра¬ 
шений подразделяется на 5 групп. 



Рис 20. Лунчатые шары различной 
формы 



Рис. 21. Стеклянные игрушки ручной 
формовки 



Рис. 22, Игрушки, полученные вы¬ 
дуванием в формах 


■ І-я группа: шары стеклянные 
разных размеров и окрасок, глад¬ 
кие, лунчатые, фигуіриые. Прожек¬ 
тора относятся к лунчатым шарам 
(рис. 20). 

2- я группа: стекло выдувное руч¬ 
ной формовки и в формах різ 
рис. 21 показаны стеклянные иг- 
рушкіи ручной формовки, а на 
рис. 22 показаны и/руш-ки выдувные 
в фоірмах). 

3- я группа: формовое стекло — 
рыбки, птички, орехи, виноград, 
шишіки, дирижабли, звёзды, жолу- 
Д'и и дір. 



Рис. 23. Бусы разных видов 




Рис. 24. Звезды из стеклянных бус 


4- п лруіппа: бусы разных видов 
(,рис. 2Э). 

5- я груша: сборные изделия, 
собіраиные из разных стеклянных из¬ 
делий на проволоке, как-то; звёзды 
из бус и шаров, фонарики и т д. 
(рис. 24). 

Качество стеклянных ёлочных укра¬ 
шений 

1. Шары гладкие, лунчатые и фи¬ 
гурные должны иметь травильную 
форму и установленные размеры. 

2. Диаметры двух взаимно-пер¬ 
пендикулярных больших кругов, 
взятых в любом направлении, не 
должны отличаться один от другого 
для шаров размером до 70 мм боль¬ 
ше чем на 5 мм, а для шаров свы¬ 
ше 70 мм — больше чем на 8 мм. 

3. Лунки долЖіНЫ быть отштампо¬ 
ваны посредине шара, края лунки 
не должны быть помяты. 

4. Шары крашеные могут быть 
как серебрённые, так и інесеребрён- 

5. Серебрённые шары должны 
иметь равномерный по всему шару 
слой без просветов и пятен. 

6. Окраска несеребрённых шаров 
допускается как снаружи, так и 
внутри. 

7. Окраска должна быть ярких 
цветов, покрывать всю поверхность, 
без пропусков, заливов, неровностей 
и должна плотно прилегать к по¬ 
верхности стекла. 

8. При окраске доіпускаются пере¬ 
ходные тона без подтёков и мазков. 


9. Окрашенные и высушенные из¬ 
делия Не должны приставать к бу¬ 
маге и к прокладке между изде- 
лияіми при упаковке. 

10. Роспись изделий должна быть 
без заливов и подтёков, оіна может 
быть как матовой, так и блестящей. 

11. Внутренняя серебрённая по¬ 
верхность и наружная окраска из¬ 
делий не должны терять своего 
блеска и равномерности окраски при 
условии хіранения изделий в сухом 
помещении и при нормальной тем¬ 
пературе в течение года с момента 
выписки счёта. 

1'2. Стекло выдувное ручной фор¬ 
мовки; грибки, колокольчики, звёз¬ 
ды и др. должны иметь правильную 
форму и в остальном соответство¬ 
вать качеству, установленному для 
шаров. 

13. Формовое стекло: рыбки, птич¬ 
ки. шишни др. должны иметь чёт¬ 
кий отпечаток формы і(полнота вы¬ 
дувки), в остальном соответствовать 
качеству, установленному для ша¬ 
ров. 

14. Верхушки должны иметь пра¬ 
вильную форму шаров и конусооб¬ 
разную форму шпиля. Стебелёк для 
надевания верхушки должен быть 
конусообразный, с оплавлениым раз¬ 
вёрнутым краем с диаметром от 
18 мм, и выше, в зависимости от 
размера верхушки. 

1'5. Стебелъ всех стеклянных из¬ 
делий должен быть не длиннее 5— 
7 мм, ровіно ореізан, должен «меть ме- 
тал^лический колпачок, проволочное 
ушісо из сталистой проволоки тол- 
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(«иной не менее 0,4 мм, длиной не изделий. Все рыбки, пгички должны 
более 8—10 мм; щроволоіка должна быть лодвешаны за опинку и висеть 
обеспечить црочпость закреплений в естественном положении. 

Размеры стеклянных ёлочных украшений 


№ 2 
№ 3 
№ 4 
№ 5 


!. Шары лунчатые № 1—диаметр от і 
№ 2 

. . № 3 „ , ( 

. Шары фигурные 1—диаметр от 3 

. № 2 „ . 4 ( 

№ 3 , . 6С 


I, диаметр верха 


т 30-35 ^ 
, 40-50 
, 60-70 , 


6. Рыбки № 1—длина от 40 до 50 мм 

. № 2 „ „ 70 . 80 . 

. № 3 . „ 90 „ 100 , 

7. Орехи № 1—длина от 40 до 50 мм 


I. Шишки еловые № 1—длина от 40 до 

. . № 2 „ „ 50 . 

. . № 3 , . 75 , 


т 60 до '70 мм 
, 80 , 90 . 

О до 50 мм, высота от 60 до 65 ( 
5 . 60 . . , 75 , 80 

и № 1, шар диаметр от 40 до 50 мм, высота до 110 
№ 2, 1-й шар—диаметр от 50 мм, высота до 210 і 
2-й шар „ „ 40 „ 

№ 3 1-й шар—диаметр 60 мм, вывота 270 мм 


14. Бусы, длина нитки: 0,50 0,75 и 1 метр 

Все бусы шаром, дулькой, шпин- орехов, шишек и птичек должіга от¬ 
делен и другой фсхрмы нанизывают- Печать естеспвеиному отношению 
ся на суровую кручёную нитку. ширины к длине. ■ 

Размеры рыбок, шишек, птичек. Размеры шаров и всех стеклянных 
винограда, орехов, жолудей исчисля- изделий, не подходящих под указан- 
ютіся до стебелька, ширина рыбок, ный номер, относятся к меньшему. 
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Упаковка стеклянных ёлочных 
украшений. Стеклянные ёлочные 
украшения .упаковываютіся в кар¬ 
тонные коробки или в ящики из де¬ 
ревянной драни или тёса, причем 
каждое изделие должно .быть за¬ 
вёрнуто в бумагу и уложено ряд- 
каміи по соответствующему размеру, 
с мягкой прокладкой со всех сторон. 
Прокладкой может быть: вата, мя¬ 
тое сено, осока, очёсы и др. Крыш¬ 
ка .ящика должна быть забита 
гвоздями до 25 мм, а коробки об¬ 
вязаны шпагатом. 

При упаковке не допекается ис- 
польэовапие сырых прокладочных 
материалов и сырой тары. 

Упаковка делается тщательно и 
плотно без пустых интервалов, из¬ 
делия должіны быть подобраны по 
размерам, ящики должны быть раз¬ 
мером не более 0,5 м* ,в объёме. 

Маркировка игрушек. Маркироіэка 
должна производиться на крышке 
ящика надписями; «верх», «осторож¬ 
но», «стекло», «не бросать», а так¬ 
же биркой с надписью содержаще¬ 
гося в ящике ассортимента и коли¬ 
чества. Бирка должна быть при. 
креплена в боковой стенке ящика. 

В ящик должен быть вложен 
ярлык упаковщика с .адресом артели 
или фабрики, с копией ящичной спе¬ 
цификации. 

Хранение стеклянных ёлочных 
украшений. 'Стеклянные, серебрённые 


и окрашенные изделия должны хра¬ 
ниться в сухом месте при ноірмаль- 
ной теміператуіре, в местах храиеяия 
ё.'іочных украшений не допускать 
резких изменений температуры. 

Укладка ящиков .на складе произ¬ 
водится рядами, отступая от стен¬ 
ки на 15—20 см и высотой не более 
5 ящиков. 

Разбраковке подлежат от 3 до 5“/о 
изделий. 

Расход материалов 
(при работе 10 горелок) 

Норма; в день 250 шт. 

, в месяц 25 ■250-10=62 500 шт. 
„ в год ]Ь62 500=687 500 , 


№№ 

Название 

честно 

1 

Азотно-кислое сере¬ 

1 


бро ..... кг 

55 

2 

Сегнетовая соль . „ 

18 

3 

Дестиллированная 

14 


вода.л 

4 

Лак сандарачный кг 

75 

5 

Дрот для выдувки 



игрушек.т 

9 

6 

Нитролак .... кг 

200 

7 

Краски анилиновые. 

100 

8 

Растворители ...» 

9 

Керосин.т 

6 


РАСХОД МАТЕРИАЛОВ И СОЛЕЙ (ориентировочно) 


(на 10 горелок) 





Расход химикалий 
и красителей 


V 

Наименование 

Р >1 

серебрения 

Для 

окраски 

Пр^ечание 

п 

ж 

Вес игр! 
в средне 
ходами, 
дрота 

серебра 

Расход 

ІІІ 

Расход 

1 

Шары разные сред¬ 
него объема . (в г) 

900 

6 

2 

60 

0,2 

Верхушки 
со средним 
объемом. 

2 

Верхушки. 

1400 

12 

4 

60 

0,2 

Палочки 
в 10 бусин 

3 

Бусы. 

800 

12 

4 

60 

0.1 

на 100 па¬ 
лочек 


24 





















РАЗДЕЛ ВТОРОЙ 


ВАТНАЯ ЕЛОЧНАЯ ИГРУШКА 


В ассоргимште ёлочиых надели іг 
ватные игруіігюи занимают одно из 
первых мест благодаря своему ярко¬ 
му мвету, разиообраэню форм и 
болшгой лёгкости. 

Вата—пластичный материал, сво¬ 
бодно передающий любую форму, п 
процесс изготовления игрушки из 
неё очень прост. Белый натураль¬ 
ный цвет гигроаюошчесікой ваты 
ирѳкіра‘оно контрастирует с тёмпілм 
цветом ёліки и нарядно сочетается с 
яркіиміи цветами осталыпых ёлочных 
укралпоніий. 

Творческие возможіности в иаго- 
товлѳиии ватных игрушек очсіньшіг- 
рокие. Фрукты, оРощн, человечес¬ 
кие фигурки, звери, птицы, ниіорп- 
стичеекие типажи— івсё это входит 
в аі'ссортимѳнт ватной ёлочной иги’- 
шки, а присоединение других мате¬ 
риалов, как-то: стеклянных бу, 
мишіуры, кяінителп, цветпон бумаги, 
яркого гекіетильного лоскута, позво¬ 
ляет ещё больше разнообразитъ пх 
ассоіртимеаіт, педчеркивая приятную 
фаіктуру ваты. 

ОБОРУДОВАНИЕ И ИНСТРУ¬ 
МЕНТЫ ЦЕ<А ВАТНОЙ 
ИГРУШКИ 

Цеіх ватной игрушки размещав гея 
в 2—3 помещениях- В одном из иих 
цротав'о'дятся работы по изготовле¬ 


нию игрушки, а в другом сушат іп- 
товые изделия. Первое номещениіу 
о'боірудуется рабоічими столами, іп;- 
реио'Сіньшіи настолшыми вешалікалін, 
лотками и в случае воэмоасно'чи 
циркулярной пилой, нглифовалыіым 
диском, цресіеом для штамповки из 
мастики масок, а также ліистье.в к 
фруктам. 

Для производсгва нсобхедимы ин¬ 
струменты: ножи, молотки, ИОЖНіІ- 
цы с ирамыми и закругленными 
кошцаімги, плоскЮ'Губцы, кусачки, ру- 
билюи для проволоки или ножницы 
Д.ЯЯ резки проівіолоки. 

Кисти колонковые от Кг 2—12, 
беличьи от Яг 2—24, широкие 
флейцы для гофрировки. 

Пулъіверизаторы парикмахерские 
или аэрографы. 

По'суда: баки для окраски ватіи, 
корыта, вёдра, кастрюли разных раз¬ 
меров. Формы металличеоше или 
гипсовые. 

Сушилка оборудуется обязательно 
вытяжной вѳнгігляіцией. 

МАТЕРИАЛЫ 

Вата является осноівным сырьікі 
для выраб'Отк» ватных ёлочных из¬ 
делий- Гигроскопическая вата иді'г 
на внешнюю отделку игрушки и 
должна быть белая, без комочков, 
узелков, крепкая на разрыв, имен. 
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длину В'Юшана 15 ми, хорошую ,рас- 
слаиваемость и спосв;бдгость быстро 
впитывать в 'себя жпдкютти. 

Серая или одёжная вата употреб¬ 
ляется только для внутренней под¬ 
мотки игрушек. 

Клеящие вещества в производст¬ 
ве ёлопных игрушек применяются 
растителшые, животные и мпие- 
ралыгые раллияаой густоты и кре- 
иоісти. 

Растительные клеи следующие: 
к ражи а л— івартоф атьный, риося ы й, 
маисіоівый или пшеничный, гу-ими- 
араібик, агар-агар, вишнёвый клей. 

Жпнотиые к.тен; етолярный ры- 
биіі клеіі, желатин и казеин. 

К оглеям минерального проясхож- 
деміия огпосится растворимое стек- 
.40 (силикат натрия или как его на¬ 
зывают васісер^глясс). 

ІІ.роизводсгвѳнные требования к 
клеящим веществам следуюптие: вы¬ 
сокая (шеящая способность, прозрач¬ 
ность, незасорёиность. Клеящие ве¬ 
щества не должны иэмопять цветі 
ваты іи засорять поверхности изде- 

Картофельный клейстер иріітотов- 
ляется следующим образоім: крахмал 
заімеишвают в холоіднюй воде до от¬ 
сутствия коагков, затем этот раствор 
тоінкой струей при помешивании 
вливают в кипящую воду- Агар- 
агар л желатин іразврдятся в тёплой 
воде. Рыбий клей предварительні 
замачивается на 6—12 часов д.гл 
набухания, а затем растворяется іга 
водяной бане. Точно так же приго¬ 
товляется столярный идей. 

Лучшіие клеи для покрытия ваты: 
гумми-арабик, желатин, рыбин клей, 
крахімальные клеи. 

Красители. В офоріЖіеіния ватные 
ё.точных игругагк применяются 
личяые краіснтели в зависимости от. 
техники оформления. Прямые красм- 
тел й (суб стативные)—а вил ппо в ьсе 


краски, идущие для окіраоки хлмі- 
чатобумажагой ткани, хорошо' окра¬ 
шивают волокна ^аты, по даютглу- 
хие тона. Ооноівные же красители, 
овраишвая воломіга ваты, дают 
иоключнтелвпоі яркие интепсишпо- 
насыщеіпные тона. 

Прямые красители и.меют боль¬ 
шую помепклатуру цветов, прекрас- 
во оікірашиваіот хлопок без всяких 
заікренигелей и дополнительных об¬ 
работок- 

Глаівхнмпроімом НКХП ООСР вы¬ 
пускаются следующие стандаіртные 
прямые красіители, притедиые .для 
О'краюки ваты:-' 

Прямой жёлтый светопрочный 3. X. 
Х'ризофенин. 

Прямой жёлтый Ж. X. 

Прямой оранжевый Ж. X. 

Прямой ярікооранжевый, 

Конго красный. 

Прямой алый. 

Розовый 2С. 

Прямой пароальгй. 

» бордо, 

» фиолетовый. 

» чисто голубой. 

» СИ'ИИЙ КМ. 

» зелёный. 

» оливковый X. 

» коричневый X. 

» коричневый ЖХ н другие. 
Номенклап'ра основных красите¬ 
лей следующая; 

Аурамнн—жёлтый. 

Хриэофеннн—орапжешый. 

Осноівіной коричневый. 

Оафроінин— бордо. 

Родамин С—малиновый. 

Родамин В—малиновый. 

Основной яркозелеяый. 

Метилемовый голубой— ісиний. 
Основной бирюзовый—яркоголубой. 
Основной тёмносиний 2К. 

Э'ти о'С'Поввы® красители имеют 
нсіключительную силу цвета и ра¬ 
створяются (В воде я спирте, чем от¬ 
личаются от прямых (Красителей, 
которые раіетворяются только вводе. 

В случае отсутствия осиовнг.іх 
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красителей и етаіпдариных прямых 
ирасителей, межяю употхж'бЛіть кра- 
оптеиіи, юоторые цредліотея в раі:- 
фаооівашіном виде иод паяваішіедг «І’а- 
дуга» или «Анилиновые краски >•' 
для хлопчаіто'бумажиых ткаией. 

Малярные или клеевые краски. 
Для мастера-.ра'окрасояяи'ка готовых 
изделий требуется пормальяля па¬ 
литра івраеюів: іилвкісЬыіо. белила, счтжа.. 
ультрамарин, берлинская лазурь, 
краш.так, о.хра 'оветлая, умбра іы- 
туралвпая, жжёная, спсиа натураль¬ 
ная, жженая, кнноя.грь, английская 
красная, странцнанояая жёлтая. 

іВ продажу клеевые готовые крас¬ 
ки поступают под назваінпсім гуашь- 
В случае необходимости клееівуіо 
враону мюжно дритотбнтіть ил зіро- 
нзЕОдстве. 

Для этого сухую поіронгкю-'вую 
кр«жу протирают до состояния шел- 
кояИстости, после чего в нео вводят 
клеевую воду и протирают в іарасьчі- 
тёрке -ИЛИ на камсішой. мрам-орной 
или стеікляпшіой плите курантом. 
Для .иэготоиленіия масляных красок- 
вводится вместо клеевой воды— 
о.тихра. 

Вели в краске мало клеящето ве¬ 
щества, то она будет пачкать, если ' 
же клеяпчих веществ больше, чем 
требуется, то крагжа трескается и 
осыпается. Для проверки качества 
краюки делается Мчтэок красюи па 
бумагу, просушивается и проверяет¬ 
ся. 

Масляные ырасюи имеют одинако¬ 
вую номенклатуру с гуашью иунот- 
ребляіотсй' при раіекракже изделий 
из папье-іМ'аяпе и мастижи, но они 
требуют продол жите льпой сушки от 
24 ЙО 48 часов и дороги в произ¬ 
водстве. 

Подсобные материалы. Е поідсоб- 
яым материалам при изготовлении 
ватных игрушек относятся: от.ходы 
пиломатериалов, пвоэди, мягкая прс- 


пол'ока сечепием 0,5—2 мім (проис- 
локу прняеияютобожжённую), шпа¬ 
гат, уэюнй бинт, пятки, фруктовая 
струлііка, бумага, картон-утиль, тек¬ 
стильный лоскут, цветная бумаг, -і, 
желофан, цсл.тофап, ёлочные стоі;- 
ляпдые бусы, ікапитоль, мишууи, 
парафин, сучюн, мох и др. 

Отделочные материалы. Снеі- 
стокло служит обсыпкой ватных 
ёлочных іщделш'і, придавая им б.н)- 
стящий и ларяднын вид. 

Лзготовляюг спег-стекло из дію- 
та выдуіваіпиом большого шара с 
тпіпчайшимн стенками и с ’ пульки 
сбцгасъшіают в ящик, где он раюсы- 
пается нл тоіічайнгие блсстяпиіі 
чешуйкіи. 

Так как «снсіг» есть тончайіііес 
стекло, то не реікомсндуется деіяч 
дошкольного возраста давать для 
игры ватные ёлочные игрушки, так- 
как но исключена возможность ране- 
пия полости рта н глаз. При работе 
также щюбуется предосторожность, 
чтобы снег-стекло нс попадал в гла-за 
и лёгкие. 

Жак отделочный материал уш - 
требляіот и разлігчные блестящие но- 
решкіи, как нанример: бриллианто¬ 
вая присыпка—'ОТХОДЫ зеркальных 
производств. 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС 
ПРОИЗВОДСТВА ВАТНОЙ 
ИГРУШКИ 

Окраска ваты. Окраску ваты для 
ёлочных изделий рекомендуется гцю 
юводить в оггделвнюм помещении, 
так как порошковые анилиновые 
враоители оседают па вату и гото¬ 
вый товар в виде мельчайшей неза- 
мегиой для глаз пьыви, а при попа¬ 
дании влагл на эти места незамег- 
пые пылиики растворяются, расте¬ 
каются цветиы'мн пятнами и портят 
изделия. 

іОираіс'ка проязво, дится о-ся-овнымн 
или прямыми красителями требус- 
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мого іідіста, тоіна (номенклатуру ом. 
выше)- 

ПоріО-Ш'КіОвые краски берут в стро¬ 
го весовом отношении: для светлых 
тонов от 0,2“/о—1“/о, для средних 
тонов—'ОТ 1,5®/о—2®/о, для тёмных 
то'нов—^от 2,5®/о — 5®/о. 

Процентное соотношение берётся 
о'т веса сухой ваты, предназначен¬ 
ной под О'Кіраісжу. 

Папример, для окраски 5000 г 
ваты в счіаіб-о голубой цвет потро- 
бустся 0,5®/о' сухой краски, что 
со'ставіит: '1 

5000 г ватыХ0.5®/о 

- ТОО -= “ ■■ 

сухой крао'ии. 

Такой расчёт требуется ради эко- 
НіОі.миіи кіраштеля и для того, чтобы 
при поів'торіноім крашеінии др-угой 
партии в такой же цвет мо-жіво было 
просто поідгоінять оттенок окрашн- 
ваемоіг ваты под образец. Кроме 
тс-го, иізбытою краштеля даёт затё¬ 
ки и вата будет линять при оформле¬ 
нии — проклейке. 

Краситель раіствофяют в неболі,- 
]цом кюл'ичестше горячей воды, затем 
выливают сквозь частое сито в оі- 
ноіниую ванну, бак ши таз и после 
тщательного пбреметпша'вия погру¬ 
жают пласт ваты, причём вата дол¬ 
жна быть вся покрыта растворлм 
и лежать свободно- Пласт ваты п'с 
должен быть тол'стывг, та'к какин-г- 
Ч'Ѳ вата местаміи будет белой, 'незт- 
крашо'нноій. Если ваТа не будет ■ сзо- 
біодно лежать в жіидюости, то на 
вате образуются густые пятна и та¬ 
кая вата будет после окраски не- 
нригоідіной. Вату деіржат в краюиль- 
ноіи растворе до тех пор, пока она 
не про'юраснтся в цвет требуемой 
густоты и оттенка. Затем вату вім- 
нимаіот, о'сторо-жно отжимают, 
В'сі'ряхиіВ'аіот и вешают сушить. Ва¬ 
ту, окрашеннучо в тёмные пвета. 


кубіОівыі^ чёрные, тС'М!Н'ОіКорі™ге'вые, 
рек'оогендается носле окраски сно- 
доспуть в холодн'ой воде, чтобы 
снять избыток краски, которая м,.і- 
жет дать затёки иа прилегающие 
ушастлИ ваты другого цвета. 

I 'Сушка ваты про'изво'дится в ;‘у-- 
шн.діках или па воздухе. Сушить ца¬ 
ту о летіішгй период нсо'б.ходим'о- в 
теши, та.к как прямые крас'ител:іг 
слабоустойч'ивы к свету. 

Для получения хорошо окрашен¬ 
ной ваты неоіб .ходим ы; чн'стая по-’у - 
да, вме'стительіпая В'а'іша, собліодеине 
весового ооо'тіноше'пия красителя к. 
весу сухой ваты и аккуратность в 
пікшессе оікраски. 

Пропитка ваты огнестойкими со¬ 
ставами- Вата является лс'гко во-- 
пламеіняюшіиоНся матеіліало'м. Попі/а- 
вилам щютивоіпо'жаріцой техишои б.с- 
эо'пасности -иадед'ия из ваты не дол- 
ж'ны воспламеняться в течение 3 ге- 
кун'Д при со'прнікос'новеши с откры¬ 
тым пламенем. Изделия, покрытые , 
густым слоем клеевого паінцыря, да 
ещё осыпанные 'све'рх'у онег-етек- 
лом, быстро не во'спламс'ііяіотся, но 
О'фо-рмленне иво'гда требует пьпппого 
ватного слоя, т. е. слабо проклесп- 
НО'ГО. В таких случаях применяется 
обіраіботкз ваты огнестойкими пренѵ- 
ратами: фосфорпонкислым 'кали"м, 

натрием, б'урой, іб'Орной кпелотой. 
жидким ствк.дом. Имея нейтра.ть‘нуіо 
реаікцніо, они не разрушают краски 
и іволоина. 

Рецепт № 1 

Буры технической . . . 120 г 

Сульфат аммония техннч. • 200 » 

Воіды . 1 .4 

'Буру раствО'ряюг в тёплой воде, 
затем раіств'Ор охлаждают и всыпают 
сульфат аммония- О'б'работку ваті-.і 
ііроиЗ'В'Оідяг пюігружекием её на 15— 
20 минут, при температуре 30°С, 
затем 'Вату оістоі])ож'но выпи-маю г, 
отжимают и сушат. 
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Рецепт № 2 


Серпо-'кислого аммания . . 6 частей 

Фосфорно-кислого аммония 9 » 

Воды.100 » 

Х'ИіМіичсвкіиѳ МіПЧіриалы растворя¬ 
ют я» горячей вюіде*. Оіоработкл ваты 
нряюводится и течсиіко 15—20 ми¬ 
нут воіетывшеім фаіетвор© 30°С (ид 
1 кіг ваты берут 8—10 л раствора). 

Изготовление, окраска и роспись 
масок для человеческих фигурок. 
Мае к у-.модель .тенит из пластелииа 
іыіи глииы. Для того, чтобы еделять 
форму модели, её п(жрыиаіот агіірію 
вазелином плн смесью керосина и 
етеарнна, после чеіго заікладыіпаіот 
лицом вверх в картонную коробку. 
Ра-зводят гипс до густоты сметаны и 
льют в коробку с одного края так, 
чтобы на поверхности не было воз¬ 
душных пузырен. ‘Которые в аютовоіі 
форме дадут раковиіпььпустоты. 

Когда гиис застынет, форму аз- 
влеікают из иоро'біми и модель из 
формы. Высуппсішгую форму покры¬ 
вают впідоіпсдріоиицаоімыміи раствора¬ 
ми: шеллачным лаком, олифой и 
аругим'и сюсташаміи. Закрепляются 
гшіроівые формы при помощи оібра- 
ботки их в раіетворе ішшфоли и па¬ 
рафина, что повышает сіроаі службы 
фоірм в 15—20 раз по 'сравиеиию с 
о б ынн овонн Ы1М и в оідоіп епрОіП иц аемым а 
гіо'крыти'яміи. Для последнего поікры- 
тизі употребляется следующий р.з- 
нопт; 

Канифоли—700 .г 

Парафина—300 г 

Химикаты растворяются в мстал- 
лнчстаой поісуідѳ на горячей плите, 
при тщ.ательиом .помешивании, ппк.а 
катиіюпь не разойдётся. Затем по¬ 
суду с разбавленной капиф'олыо по-- 
мвщ.ают в другую, наполненную го¬ 
рячей водой. Закрепление пронзво- 
дігтея при тймпераітуре 80°С в те- 
^геіЕие 2—3 чаіеов, пос-же чего фор¬ 


мы вынимаются и пока они еше го¬ 
рячие, тщло'елілю протараются тряп¬ 
кой и.'гн кистью, сміочоаной в ски¬ 
пидаре. 

.І[епіііі.а маѣо.к ироіювод'ИТся из ма- 
отиюн, папье-маше или они в фор¬ 
мах іюжеятея из бумаги (клеёпые 
уиотробл-яются для больших размс- 
1ЮІВ додоів -морозов). 

іМаетиіюа приготавливается следу 
іощи'м образом: иеишіоііоіесннуіо бума¬ 
гу рвут на мелкие куслеи, замачиві- 
ют в в'оде и варят агешолько ча;г,ов 
поідряд до аюлучепия волоікнистон 
маюеы. ІІри варке бумага разволачи- 
вастоя, т. е. дробится палкой, уса- 
ліеніігой сплоапь гвоздями. Волокии- 
отая маюса оиваетея в оито и слег¬ 
ка отжимается. 

Ко.міганецты, в.ходящие в мастику: 
мол 9 ш. ч., мучной емСт 6 в. ч., 
зола 1 в. ч- переиешиіваются до од- 
ітоііюдиой сыпучей массы ‘И затир.і- 
ются с влажной разваіранной буч.і- 
гой до состояния густого теста. Мас¬ 
са должна хорошо военіроиотодитг. 
оттиок формы и не липнуть к ру¬ 
кам. Масса раежатышается на куски 
толщиной 2—3 см, ирисьтастея 
■ крахмалом. Переід форміоіваіиием ф(2р- 
ма каждый раз припуідриівастея либо 
мрахмалом, либо тальком, после че¬ 
го в форму закладывают 'кусок ма¬ 
стики, приминают её пальцем в ме¬ 
стах глубокого рельефа. Готовый от¬ 
тиск маски остерожіво вынимают, 
провяливают при комнатной темпе¬ 
ратуре 8—12 часов, затем сушат в 
сучшьлке. 

Перед .окраекюй изделия произво¬ 
дят поідготовительные операции: под¬ 
резку швов после формования, шпа- 
тлёвіюу, сглаживание грубых иска¬ 
жений поверхпоети. Сухие шпатлё- 
ваінные места подшкуриваются. Ров¬ 
ную гладкую твсрхн0‘стъ маски 
грунтуют жэдким меловьм грунтом 
и затем приступают ж окрасіке. 
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А4ртель «8 марта» для изгото'вло- 
ния масок улотреібляет слс,дуіопі;іій 
сюсташ: кіиоп —3 к,г, мучной смет— 
15 кг, вода—20 л. * 

Всё это перемешивается до одно¬ 
родного состояния, а потом к полу¬ 
ченной смеси подмешивают мел и 
клей. Мела берут в 2 раза больше 
от общего веса клейстера, а клея 
столярного 6 кг. Всё тщательно пе¬ 
ремешивается до оіднюродной массы, 
затем масса поступает в штамповку. 
Штамповка производится на неболь¬ 
шом ручном прессе в формах из баб¬ 
бита. 

Для крупных фигур идёт большая 
маска, которую лепят из бумаги. 
Лепка бумажных масок не сложна 
и производится из неіпроклееняой 
бумаги. 

Бумага перед формованием 
рвётся на небольшие куски, мнётся 
ы слегка увлажняется, после чего 
смазышаіется с одной стороны муч¬ 
ным клейстером. Смазанная клезм 
бумага вминается пальцами в форму 
стороной, свободной от клея. На 
неё наікладывается таким же образом 
второй и третий слой, а в завпсіі- 
мостж от толщины бумаги и чет¬ 
вёртый. Бумагу выпускают за края 
формы на 1—2 см. Прокладывать 
бумагу следует чешуеобразно, силь¬ 
но притирая слой к слою. После 
этого закладывают вьпгущенные края 
бумат внутрь формы п вынимают 
^3 форм при помощи деревянного 
стека. 

Ленная маска провяливается при 
комнатной температуре 12—24 час., 
после этого помещается в сушилку. 

Маски делают также из гипса. Ё 
форму, тщательно щшіазанную ва¬ 
зелином, ззл'Швается разведённый 
гипс, в него погружают провоілочную 
петлю. Петля помотает вышгмагь 
отливку из формы. 

Окраска масок для ёлочных изде¬ 


лий производится масляными или 
клеевыми красками. 

Основной тон—тельный—состоит 
ітз следующих красок: бе-іила цин¬ 
ковые, охра светлая, киноварь. 

Краски смешиваются до однород¬ 
ного тона и разводятся до рабочей 
Віыкости олифой или скипидаром с 
небольшой добавкой оикатива. 

Маска окраіпивается беличьей 
кистью тельным тоном до плотного 
иокрытия. По сухой пошерхпос.ти 
производят роспись глаз, губ, румя- 
ігят щёки, слегка подрумянивают 
нос. Глаза расписываются в следую¬ 
щем поірящкіе: «начала белки бели¬ 
лами, зрачки—^кружок коричиовыч 
или голубьБм, губы киноварью или 
киноварью с раабелівой- 

Для того чтобы навести румяна, 
берут вату, свёртывают круглый 
тампон, обвёртывают в марлю и 
насыщают сухой розовой краской—• 
крашплаком или краппро'зой и на 
нцеках и носу вщііиішр наводят 
румянец. 

Маски мелкого размера окрашива¬ 
ются окунанием их в раствор раз¬ 
ведённой краски требуемого топа. 
Густота рабочей вязкости достига¬ 
ется опытным путём. Окраска кле¬ 
евыми красками аналогична масля¬ 
ным. Преимущесаво клеевых красок 
перед масляными в том, что они 
дешѳв^ае и не требуют продолжи¬ 
тельной сушки. Но на клеевой по¬ 
верхности почти невозможно удалить 
Помарки от клея, а поэтому при из¬ 
готовлении ма'сок для дедов-морозов 
пользуются масляными красками. 

Роспись костюма. При окраске 
кистью от работников требуется лишь 
умение разбираться в красках, соче¬ 
тать яркие и приятные пятна орна¬ 
мента, а при массовом производстве 
копировать. 

Орнаментальная роспись кистью, 
требующая большой квалификации 
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Рис. 23, Виды орнамента т1[чком и печаткой 



исполнителя. яо'рота и поэто.му 
мало примепяется при оформлении 
костюмов ватных фигур. Взамен 
этого возможно приметіть ■упрощен¬ 
ный способ печатания орнаменгл 
печаткой. Печатки делаются из ре¬ 
зины, дождевого гриба иля даже 
мягкой дрѳвѳоины. На поіверхносги 
печатки вырезают рисунок орнаімеи- 
та. На ватной проклеенной поверх¬ 
ности рапорт повторяется требуе¬ 
мое количество раз в длину и в ши¬ 
рину. Для работы с печаткой берёт¬ 
ся клеевая краска и топким слоем 
наносится на суконку или печатную 
ііодупгку, впритык набирается крас¬ 
ка на печатку и произовоідится от¬ 
тиск на ватной поверхшооти. 

«Тычок», Тьріюовый орнамент со- 
гяо'Ит из повтюіряющихся геометриче¬ 
ских фигур: кружямв, квадратов, 
треугольников и нр. (рис. 25). 

Тьгчіок представляет собой дере¬ 
вянную палочку, па конце которой 
изображена одна из геометрических 
фигур или линий. 

В иародиой орнаментике у масте- 
гюв хохломской огневой • росписи 
тычковый приём очень распростра¬ 
нён. Краски на тычок набираются с 
суконки впритык и тьгчжом на¬ 
носятся на оформляемую поверх- 

ЕІОСТЬ. 

Подставочные фигуры. К ватным 
подставочным фигурам ёлочного .ас¬ 
сортимента о*тосят'С/я деіды-моірозы. 


снегурочки, юмористические тинажн 
(рис, 26). Размер подставоічпых фи¬ 
гур от 25 см до 1,5 м. іПодставоч- 
иьгми они называются потому, чга 
укрепляются на ідеревиипой подстав¬ 
ке и устапаівливаются обычно иод 
ёлкой. 

Технологический процесс их сле¬ 
ду іощпй: 

1. Заготовка подставки. , 

2. Заготовіюа каркаса. 

3. Заготовка болванок. 

4. Заготовка рук. 

б. Оформление фигуры. 

6. Гофрировка. 

7. Сушка. 

8. Оформление деталей. 

9^ Г офрироівка. 

10. Осыпка снегом-стеклом. 

М. Сушка'. 

Для подставіік-рееік должны упот¬ 
ребляться ОТ.ХОДЫ, пеполяоіцои- 
ный дѳревоматериал. Расниловка, 
резка производится на круглопиль- 
исм станке (один среднего размера 
для грубой распиловки и малый для 
мелкой), затем зачищается торцевая 
часть десок на шлифовальном дис¬ 
ке. 

Раз»геры для дедов-морозов в 
30 см: подставка 12 X 12 см, рей¬ 
ки для ног — 15 см — 2 шт., рей- 
ди дЛя ту.лоБИща — 17 см — 1 шт. 

В рейке для ног вбирают 2 гвозди 
длиной по 3 сМ, на которые нама¬ 
тывается вата. 

Рейки-валенки закрепляются иа 
подставке на расстояп'ии 3 см. 
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Третья рейка закрепляіется между 
днумя ранее закреплёнными, и кар¬ 
кас готов. На готовый каркас ііама- 
тьтается т стружек, пакли, бумаги 
болванка требуемой толщ'ины, по¬ 
сле чего накладывается слой серой 
ваты так, чтобы стружка не прогля¬ 
дывала сквозь неё. Снизу болванки 
закладывают цветную вату. Верх¬ 
нюю часть рейки-туловища об¬ 


матывают ватой, на котоірую впо¬ 
следствии накладывают маску. Для 
затотовкіи рук інаматывают на мяг¬ 
кую проволоку тіоб ваты (рис. 27). 
На столе расстилают пласт цветной 
ваты, на неё накладывают слой се¬ 
рой ваты и нро'нолоку и всё это 
закатывают в тюб движением от 
себя. Проволока кладётся длннпее 
ти'ба и концы её остаются откры- 



Рис. 27. Заготовка болванки для деда^моро'за 
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Рмс. 33. Игрушка тл бумвжнык отходов, сделанная по способу 
наготовлвнпя гармощки- 



Рис. 29. Последовктельвые стадки азготовл* 


фвгур. 
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Ряс. 3^. ГЬслелояятѳльнме отадвж кэгвток.явнмя грибов 











тыми, так как в дальнейшем будіт 
«.тужить ооноівой для варежек. Тюб 
лакладываѳтся за спину ирест-на- 
крв'ст и через плечи закрспляетѵя 
бинтом или полоской ваты. После 
того как оформлены руки, на бол¬ 
ванку одевают шубу. Ровный слой 
дветнюй или белой ваты нагады¬ 
вается на ту.Фоівище, надрывастея 
иод іруівамп, оерхние концы заправля¬ 
ются наложением друг на друга на 
плечах. Талия пві)ехиагывается нит¬ 
кой, низ шубы вытягивается, чтобы 
получить сборки, как у тулупа. Руки 
огибают, првдавая им соответствую¬ 
щее ДВНЖ.ѲНИО. 

Когда всё готово, фіп-ура покры¬ 
вается жидким раствором клея, при¬ 
чём, ес.ти клей густой, то он за 
кистью будет снимать вату, а ііоа- 
тому клей разводится требуемой 
густоты, т. е. чтобы кисть свободно 
двигалась по'ва/гной пошорхпости. 

Гофрироваппая заігоговка сушіиТся. 
Ріыісуцгеішіая фигура оформляется 
маской, шайкой, опушкой, манжета- 
ип, орнаментом, затем из огнестой¬ 
кой ватыіприклеиванотся: броши, усы. 
борода. После того как фигура за¬ 
кончена, оформляют подставку: гу¬ 
сто смазывают ыеем и ' накла¬ 
дывают слой отнестойкой ваты и 
чуть-чуть прикрахмаливают. В руки 
даётся палка и узелок (рис. 28). Вся 
фигура ещё раз гофрируется и по¬ 
сыпается снег-стеклом. Так же изго¬ 
товляется фигура спогурочки. 

Человеческие фигурки. Ассортимепг 
человеческих фигурок очень разно¬ 
образен: сказочные персонажи, юмо¬ 
ристические типажи и др. Умелая, 
тпцательная и тонкая работа квали¬ 
фицированного работника в данной 
области сможет дать игрушки высо¬ 
кой художествеиной ценности. 

Изготовляют фигурки просто по 
ь'аркаоу из мягкой провюлокіи, позво¬ 
ляющей давать любой контур и лю¬ 


бое движение. Размер фигурок 10— 
15 ом. Сначала рубят проволоку для 
фигуры 12 см, для рук 8 см. Оформ¬ 
ление рук начинается с намотки ки¬ 
стей рук (рис. 29). Затем так же, 
как у деда-мороза, каркас рук обма- 
тьшаеч’ся ватой. Заготовка сман.і- 
ваетіея клйстероім, сушится. 

Заготовка туловища состоит из 
следующих операций; делается ка.р- 
кас, па пём оформляются сиачала 
ноги м, если :+то образец лыжшіка 
или какой-нибудь мужской типаж, 
иаматьшаются штаны. Затем в торс 
закладілваіот комок ваты, обматы¬ 
вают его ватпои дейтой и таким об¬ 
разом получают оіетов. Па готовыіі 
остов за спицу цакладыіваотся зап)- 
тошіса рук крест-на-крест и переви¬ 
вается в.атой. Фішгурке придают лю¬ 
бое движение. На обмотанную пегліо 
пакладывается маска и на фигурку 
одевают іюстюм. Затеи фигура гоф¬ 
рируется, присьиіается сног-'стоклом 
и неродаётся в сушку. 

Детали костюма — юбку, шаро¬ 
вары, шаіпочюи и др.—можно оформ¬ 
лять следующим способом: пласт ва¬ 
ты на стекле промазывается на¬ 
сквозь клейстером, после чего нож¬ 
ницами выкраивается та или иная 
деталь. заідаспляется на фнгуркр 
ниткой или полоской ваты, а ніаы 
закладываются тошаим слоем ватки, 
причём на костюме возможно полу¬ 
чить нарядные складки, оборки, бу¬ 
фы и т. д. 

Точно так же ручной памоткоіі 
изготовляются звери и птицы. 

Изготовление игрушек — овощей 
и фруктов. Из ваты выделыіваюг'я 
разнообразные овощи и фрукты: 
яблоки, груши, сливы, ли^сопы, 
апельсины, абрикосы, клубника, ви¬ 
шни, виноград, морковь, огурцы, ре¬ 
дис. помвдоры, грибь[ и т. д. Этот 
богатый ассортимент и.зготов.тяется 
на проволоке сечением 1 мм, служа- 
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щей одновременно каркасом и плодо¬ 
ножкой. 

Я б л о !к оі; БерёпЮя Шщовощока 
длиной 15 ом. сечением 1—1,5 мм, 
на один конец которой прикручива¬ 
ется кусочек аккуратно обрѳзаиного 
тёмного текстиля, служащего за¬ 
вязью (рис. 30). Затем из окрашен¬ 
ной в желто-эелеиоватый цвет ваты 
модбирается кружок диаметром 8— 
10 см, в центр которого прокалы¬ 
вается проволока с завязью. Потом 
на проволоку туго наматывается из 
бсрой ваты или бумаги болванка 
так, чтобы она не скользила по про¬ 
волоке. Полученная болванка покры¬ 
вается ранее надетым на проволоку 
кружком ваты, края которой собира¬ 
ются у проволочки, образующей пло¬ 
доножку. Завязь с проволочки втяги¬ 
вается в плод, а йобранные края 
ватки закручиваются тонкой прово- 
•докой. На бочок яблюка наиоідится 
иудьіверизатором румянец. В боль- 
цгжнстве случаев окраска и гофри¬ 
ровка соединяются в одну операцию. 
Поверхность яблока окрашивается 
клеевым раствором, в который вве¬ 
дён растворённый жёлтый краситель, 
затем кистью на мокрую окрашѳн- 
п>‘ю поверхность наносится произ¬ 
вольное пятно малинового цвета, ко¬ 
торое при смешении жёлтого цвета 
с малиновым даёт красный цвет. Па 
клеевой мокрой поверхности пятно 
растекается во множество оттенков 
красного цвета и тем самым имити¬ 
руется естественный румянец ябло¬ 
ка. Мокрая поверхность изделия за¬ 
сыпается густым слоем снег-стекла, 
еуш'ится и затем оформляется плс- 
доножка, т. е. к ней прикрепляюгся 
заготовленные .іисточш и она обма¬ 
тывается либо тонкой бумажкой, ли¬ 
бо Тонким слоем ватки. Конец пло¬ 
доножки закручивается крючком, 
который служит подвеской на ветку. 

Груша. Для груши употребляет¬ 


ся такая же прово.лочка с завязью, 
как и для яблока. Берётся кружок 
ваты, прокалывается проволокой че¬ 
рез центр, обматьшается болванка 
по форме груши, после чего края 
кружка ваты собираются к середине 
и обжимаются в руке; суженную 
часть груши обматывают и закрепля¬ 
ют полоской ваты. Красят, т. е. по¬ 
крывают грушу клеевым цветным 
раствором, так же, как яблоко. 

Лимон. Лимон изготовляется так 
же, как и яблоко. Только вместо за¬ 
вязи из текстиля на копец проволо¬ 
ки наматывается конусообразный ко¬ 
мочек, а форма лимона даётся про¬ 
долговатой. Цвет лимона желтовато- 
зелёный. 

Слива. Из ваты педбирается 
кружок диаміетром 6—7 см. через 
центр которого продёргивается тон¬ 
кая іпроволока длиной 20 см. Из се¬ 
рой ваты иаматываетсй' продолгова¬ 
тая форма сливы, и края кружка из 
ваты собираются к нровіояоке, как у 
яблока. Другим кондом проволо'ки' 
делается на сливе перехват и оба 
конца проволоки вместе скручива¬ 
ются, образуя плодоножку. Поверх¬ 
ность сливы в окраске выглядит 
иначе, а поэтому гофрируют её по 
иному, т. е. на синюю, сильно про¬ 
клеенную поверхность сливы насы¬ 
пается крупный снег-стекло и ещё 
раз по стеклу прокрашивается мали¬ 
новой краской, ^от нриём даёт 
сливе блестящую фиолетовую по¬ 
верхность. 

Сливы оформляются веточкой, па 
которой прикрепляется по 2 штука 
слив. 

Вишня. Кружок для вишни бе¬ 
рётся диаметром в 3 ом, на кончик 
проволоки наматывается шарик- 
болваика, сверху покрывается круж¬ 
ком ваты й оікрашнвается в вишне¬ 
вый цвет, гофрируется, сушится н 
соібнрается в веточки по 2—3 шт. 
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Виноград. Изготовление ви¬ 
нограда производится так. же, как 
и вишни, но только на ветку соби¬ 
раются по 10—15 шт. 

Изготовление листьев. 
Листья для ватных украшений дела¬ 
ют из ‘бумаги, тежегиля, бархата яр- 
коі веленого цвета' с голубым отген- 

Теивсталь туго наврахеіаливасг- 
ся, проглаживается и из него специ- 
аѵіьиой просечкой высекаются листья. 
Высечка проиэводитея на тоірцов'оіі 
части дерева или на свинцовой пли¬ 
те в несіколько слоёв. Листья под¬ 
вергаются после высечки тие-пелшю 
рельефа, закрепляются на стеблях 
и парафинируются, кроме бархат¬ 
ных. Парафин придаёт листьям 
блестящую поверхность живого ли¬ 
ста. Парафинируют листья окунани¬ 
ем в расплавленный парафин, после 
чего их отряхивают от излишка па¬ 
рафина и окупают в холодную воду 
для охлаждения. 

Морковь. Спиралеобразными 
кругами на проволоку в 12—15 см 
плотно наматывдатся вата, которую 
покрывают подцвеченным оранжевой 
краской клейстером. На верхушку на¬ 
кладывают С.ТОЙ зелёной ватки. За¬ 
тем в проколотое шилом отверстие 
вставляют нарезанные и смазанные 
клеем полости цветной бумаги или 
проікрахиаленн'ого текстиля. Свобод¬ 
ный конец проволоки заігибается п 
служит п0‘двоакой, а хвостик оттяги¬ 
вается, закручивается в нитку, круто 
промазывается крахмалом и окраши¬ 
вается в коричневый цвет. Готовое 
изделие присыпается снег-стеклом и 
передаётся в сушку. Тввим же спо¬ 
собом пэготовляются огурец, репа, 
редис и другие іувощи. 

Грибы. На проволоку в 20— 
25 см предварительно паіматыНается 
і.орсшок (ножка) (рис. 31), причём 
конец нрово-локи-корешка оставляет¬ 


ся свободным и служит для прикру¬ 
чивания к ватке. Затем заклады¬ 
вается каркас шляпки, внутрь кото¬ 
рой вкладывается комок 'Серой ваты, 
и сверху покрывается кружком ва¬ 
ты; затем кистью, смоМешшй в 
краxма^гс, концы кружка .собираются 
к корешку и проклеиваются. Веі>х 
грибной шляпки окрашивается в яр¬ 
кие №опа. У мухомора па сухую по- 
ворхнас»ть ставятся белые точки гу¬ 
стым раствором мела на клею. 

Если шляпіса гриба вогнутая, то 
пласт ваты вкладывается толстым 
слоем и кистью придаётся соответст¬ 
вующая форма опёнка, груздя, вол- 
НУПИ4И. Нижняя часть корноииша 
грибов имитируется остатком земли, 
травки, моха. 

ФОРМОВАНИЕ ВАТНЫХ 
ИГРУШЕК 

До 1939 г. в изготовлен'ин в.и- 
иых игрушек преобладал ручной 
способ. Опоооб этот довольно трудо¬ 
ёмкий, требующий от исполшітеліі 
большого навыка. 

Всесоюзным научно-экспертімеи- 
талыіым ииститі'том іргрушкн приме¬ 
нён способ формования ватных из¬ 
делий (животных) в гипсоівы'Х либо 
чугунных формах. Форма не даёт 
отклонения от образца и в точности 
віоспроизв'одит его. 

Предварительно до формоваііия 
всей игрушки заготавливаются руч¬ 
ным споісоб'ом ножки и другие дг- 
тали. 

Для деталей рубится рубилкой 
обожжённая или мягімя проволока 
сечением от 0,8 до 1,2 мм, длиной 
6—8 см, обіматывастся ватой гре- 
буеміой формы и омазывастея клей¬ 
стером. 'Д.тя формования бс'і>ётся тон¬ 
кий слой ваты, насквозь пропитан¬ 
ной клейстером; для удаления из¬ 
бытка клейстерной влаги вату надо 


ііімпускать сіѵвазь івальцоту. Эту 
вагу вкла.дьшаііот в форму с вылу- 
гком краёв иа 1 см и хорошо про¬ 
глаживают .по форме. Ба слой ваты 
заісладывается шорой волев плотный 
слоіі прокра.тмалпнвой серой ваты, 
на который вкладываются заготовки 
необходимых по образцу деталей, всё 
это засыпается пропитанными клей¬ 
стером оаін.тками. ещё раз тщапельно 
прожимается в форме и покрывает¬ 
ся тонким слоем сухой оауБг, края 
которой закладываются внутрь фор¬ 
мы по контуру фигуры. Обе поло¬ 
винки изделия извлекаются стеклом 
из формы и провяливаются при ком¬ 
натной температуре 6—12 часов, 
пос ле чего помещаются в суш иль¬ 
ный шкаіі)) с температурой не вы'Шо 
Г)0°Г.. 

Сухие половинки склеиваются 
крепким столярным клеем или док- 
с трипом. 

БІвы оклеенных изделий заклады- 
вяюггся тонким слоем ваты, тщатель¬ 
но промазываются клейстером и про¬ 
сушиваются. После (іаделки швов 
изделия передаются сразу иа окрас¬ 
ку. Окраска прошівюдитсн аэрогра¬ 
фом (либо парикмахерским пульве¬ 
ризатором) и вручную подораство- 
рпмьгми красками, разведѳргными на 
к.тѳевом растворе (см. анилиновые 
основные красители). Окрашенные 
издеігвия ІпрнсыіпаЮтся снеіг-стеглом 
іт сушатся, после чего ;юсгупаютна 
птде.тку: вставку глаз, ушей, хво¬ 
стов, окраску копыт и других дета¬ 
лей. Глаза ушотреб.гяются зверько- 
вые, стеклянные № 11—13; некото¬ 
рые ідрупие детали, ікак, папрп- 
мер, носики, делаются из сургуча. 
Гургуч расплавляют на огне, капа¬ 
ют, дают іему остыть и пальцами 
придают Соответствующую форму.' 

В Институте игрушки югеіотся 
следующие образцы шталіноваяпой 
ватной 'игр^лнки; конь, осёл, вер¬ 


блюд, жираф, лаиь, козуля, корова, 
пляшущий медведь, гусь, утка и др. 

Приводим примерные нормы раі'- 
хода материала па 100 пгг. средних 
ватных іщ>ушеі;. 

Жираф и верблюд 

Ваты гипроскопической . . 400 г 

» серой. 500 » 

О'п'ило.к. 1000 » 

Крахмала.100 » 

Право ЛОКИ . ... ЗОО » 

Красоік анилиновы.х ... 50 » 

Снег-стекла.20 

Глаз.100 пар 

Примерные нормы выработки .изде¬ 
лий .за І8 ч. іиа 1 рабочего, 
Рубка проволоки . 1675 шт. 
Обмотка ножек . . 135 » 

Фор.мовіка .80 половинок 

Склейка ... 265 » 

Заделка швов . .110 шт. 

О'краска вручную . 94 » 

Оікраіска інул'ыве. 

ризатором . . . 650 » 

Віставіка глаз . . 447 пар 

ОісьШіка снег-істекяом 456 шт. 


ЕЛОЧНАЯ ИГРУШКА 

ИЗ РАЗНЫХ МАТЕРИАЛОВ 

Монтированное стенло. іПз отхо¬ 
дов бус, стекляруса, обрезанных пу¬ 
лек, ісоодкпённых с другими мате¬ 
риалами, імож.но іемрнгировать кра¬ 
сивые ёлочные изделия (рис. 32). 

Серебряные бусы я гольё по-юры- 
іваются краской, причём серебряные 
бусы поікрываіогся проэрачіньгм ла¬ 
жем, а гольё пдопиой -краской. Ііз 
іних імо-жпю сделать яблоко. На плз- 
ідоіножіку, сделаашую из шроволокіі. 
одевается куеючек текстиля, смазан- 
.иого густо /клеем-дсікстринем шли -ка- 
зе-иноім, іносле чего одешается и плег- 
шо приклеивается яа текстиль, име¬ 
ющий (ВИД Завязи бусинки. Плодо- 
іножиса обматывается бумагой, тек¬ 
стильной -кірюшкой :нли ватой. К ней 
П'рикірѳпляются - заготоівл-енные ли¬ 
сточки, и яблоко готов». 








Елочной лабоірамірнои Института 
игруішкіи разработан большой аосср- 
тнмоігт ягод из отхоідюв іствклотуііиы'і 
Імастерской: вишня, ■китайские^ иб- 
лочки, (смюроідійна', баірбаршс.^ |вино- 
град, декоративные ягоды. 

Сгежляаные ідекоратинные аддс.тия 
исключительно ѳффектиы на ёлке и 
(просты в нро'Изводстве. 

Игрушки из бумажных отходов. 
Из бумажных Отходов тиногра(]шй— 
ісреэо®, срывов — ножіно сделать 
ё.точяьгѳ изделия, но для этого бе¬ 
лую -бу^іагу зіребіуется окрасить- 

іКірасіку на. (бумагу йгож/ію аіано- 
сигь кистью брызгами аэротраі|»ои. 
орнаімеінталыгой росписью. Для о.к- 
раЮк'я применяются анилиновые по¬ 
рошковые краски, в воипый раство]) 
которых вводится небольшое коли¬ 
чество клея для того, чтобы, краска 
не растекалась. Окраска, когда 'нет 
аарогра|})а и пульвеіризатпра, нроиз- 
(влідигся брыізігами со шетшювой 
тётки или трафаретяіой кисти, через 
сетку или без сетки. При работе 
без ветки щётку или кисть слегк.т 
сманивают .краіпкіой и, взяв в левую 
руку, повёртывают щетиной кверху, 
В (Правую (руіву берут твёрдый пр(‘.д- 
мет—па-лочку, Іллюский іігож —и иро.- 
водяг им, слепка на-жиімая по концам 
іцеРиііы щётки, направленной И се¬ 
бе, и щетина, распрямляжи., сбрасы¬ 
вает брызпг. Можно окрасить бума¬ 
гу при но-мошп про,вол очной сетки, 
по кютоірой проводят кистью, смо¬ 
ченной ® краске, вправо и влево. По 
Д.ТЯ 'окраіски этим іспособом требуется 
навык, а іто брызги могут быть 
слишком крунпыіми. Чередование 
аівстов я направлс'ний дают разлпч- 
пыо комбинации окрасок. 

Окрашенные лепты бумаги режут¬ 
ся та требуемую ширину и намеча¬ 
ются мсіста складок- Складки та,но¬ 
сятся фа,ііыйовікой по линейке п.ро- 
долыпыМи липияіми, по которым бу¬ 


мага щерегибается м собирается в 
«гармошку». 

Заготовку «гармошки» кроят из 
леікалу-вьисройке. «Выкройка для из- 
дедіия , «паірімо.шк.ой» употребляется 
аюловипіиаіЯ, т. с. половина изделия. 
Впушрсліняя частг. .съ-.та.док склеи¬ 
вается. 

'По этому лее саіоспбу .из.готпвляют- 
ся бумажные «ІЮінарінки и другие из¬ 
делия і(.рис. 33)- 

11\)Тов.а.я «ігарміошіка» длЯ фонарика і: 
должна иметь ещё іюіпсрсчпый [го())р. 
Для этого іоущсствует приспособле- 
иис, имеющее два рельефных вала. 
сІювооьІкОТорысі «гармошка» 'КЦгроіпус- 
кается. Заготовка раявёрты'вастся и 
склеиваются бока. Па агилтаіою часть 
фішариімі приклеивается до-пыеико со 
оставленным подсвечпитом, па верх- 
’іпою часть фонарика также наклеи- 
оаіот (круглый ободок с ігрикрслілёіг 
пой (К (неору провол очной ручкой- 
тюдвеокой. Фоіпарики. складываготсі: 
ш ісікладкам, что очень удобіго в 
транспортировке. 

Технология изготовлепия игрушки 
типа «тарімопгки» .из бумажных ет- 
хоідоів каранідашіных фабрик, бронзи¬ 
рованных леінт серебряного іп золз- 
того адвета представляется в сле.ду- 
юіИ'ем (виде. 

©начале склеивіается «гИрмошка.'>- 
заготоша. Для .склейки листов (ноль- 
зуются .двумя печаткам.и. Па печат¬ 
ках .имеются линейные рсэп.ііовыс 
или деревяиііые выступы, па одной 
из .них иечётное чйсло выступов, па 
другой—чётное (наприогер, 31 к 
30). Е.10Й (на Іпечатке пабирастся с 
суконки, прспитаТгной равномерныч 
тонким, слоем клея-декстрина, і:л- 
зеи,па И.Т-И силикатным (жидким) 
стеклом. 

На стол накладывается чисті.ііі 
лист бумаги и делается .оттнок пе¬ 
чаткой первый раз .с .нечётным чпе- 
ло'м линеек, вто.рой раз иа следую- 
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пиііг лист с чётным числом линеек. 
После каждого оттиска новый лист 
Н')>іігиіі>ается тряшочкіой ік предыду¬ 
щему листу. Я так 'наклеивается до 
35 листов бумаги. 

Ко)ща ітребусімюе (молпчоство лп- 
сгов ісклееіво, [на нервом и послед¬ 
нем листах наклеиваются тонкие 
картонные полоски. На картон на¬ 
носится половина контура изделия и 
иысскается. Для йтото можно изго¬ 
товить фигурные металлические пре- 
еечіж- 

Точно так же изготавливаются 
изделия го тоикой папиросной 5у- 
■магл. Окраска их производится сле¬ 
дующим образом: ів Іплоскуіо пссуду 
(блюдечіюо, тарелжу) наливают вод¬ 
ный раствор іюрасіки и в него слегка 
оймаі.тваіот івівешнюю [сторну из- 
де-тиГі. Изделия окунают в раствор’ 
разнь[х цветов е соблюдением спек¬ 
тральных переходов, например: одна 
часть в жёлтый цвет, а другая часть 
в малиновый; благодаря гигростапи- 
чнести папиросной ^маги растглр 
краски затекает пвет на цвет и даёт 
иромежуточный тон оранжевьгіі 
п т. д. 

Так в готовом развёрнутом изде¬ 
лии получатгя спектральные перехо¬ 
ды ісо всеми 'нюансами тонов. 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ Н.\ 

СДАЧУ И ПРИЕМКУ ВАТНЫХ 
ЕЛОЧНЫХ ИГРУШЕК 

Ватные ёлочные игрушки делятся 
на четыре іоановные группы; 

1. Подставочные большие—деды- 

■морозы и іцрочіие фигуры. 

2. Разные фигурные 'изделия. 

3. Фрукты, овощіи и грибы. 

4. Декоірагиівная вата. 

Подставочные большие фигуры — 

деды-морозы и др. Аосортимент этой 
группы ^ деды-морозы в разных ва¬ 
риантах оформления, фигуры людей 
и животных. 

Требования, предъявляемые « !с.г- 


честву этой группы игрушек, следу- 

1. Остов ідоілжен быть устойчивым, 
подставка деревяніная, донышко ко¬ 
торой должно быть зачищено без 
заусениц и тірещ'ин. Подставка дол¬ 
жна быть іпоікрьгта огнестойкой ва- 

2. Поіверхиость долж'на быть по¬ 
крыта густьЕм слоем снег.стекла, 
которое не должно осыпаться. 

3. Изделия должіны иметь проч¬ 
ный наружіный панцырь соответству 
ющей формы, без помятин ивпацип. 
Пушистые части — борода, усы, -ват.і 
на под'став.ке—должны и.зготовлять- 
ся из невосплаіменяющейся ваты. 

4. Поверхность должіна быть про¬ 
клеена до и после обсыпки клеевым 
раствором. 

5. Изделия не должны воспламе¬ 
няться от іп-рикосноівения с пламенем 
свечи или спички 'в течение 2—3 се¬ 
кунд. 

6. Издел-ия не должны иметь пя¬ 
тен, подтёков и надрывов. 

7. Изделия должны соответство¬ 
вать установленным размерам образ¬ 
ца эталона. 

Упаковка производится в «арто-п- 
ных ікоробках шли щепных корзи¬ 
нах. Упаковка навалом в ящики вос¬ 
прещается. 

Разные фигурные изделия, В ос¬ 
новной , ассортимент этой группы 
входят: человеческие фигурки, пер¬ 
сонажи сказок, птицы, зверя и др. 

Требования, предъявляемые к ка¬ 
честву этих изделий, следующие. 

1. Поверхность должна быть по¬ 
крыта тонким слоем снег-стекла, ко¬ 
торое не ДОЛЖ1НО осыпаться. 

2. Изделия должны иметь плот¬ 
ный наруж'ный панцырь соответству¬ 
ющей формы, без помятин и впадчн. 

Изделие, не имеющее наружног-э 
твёрдого паицыіря, должно пропиты¬ 
ваться огнестойким составом, пре¬ 
дохраняющим их от воспламенения. 

3. Тонкие, отходящие детали: 
руки, ноги, лап'К'И для зверей .долж¬ 
ны иметь поддерживающий общую 
форміу каркас. 

4. Для подвешивания изделий дол. 
жна быть прикреплена нитка—цвет¬ 
ная, серебряная, золотая или про¬ 
волока—^на месте, позволяющем под¬ 
весить или закрепить изделия па 
ёлке Іа естественном положении. 


5. В изделиях отделка из ;рыхлой 
ваты должка быть изготовлена из 
неяосіпламеняіющейея ваты. 

6. Форма іизделий должна быть 
реалистическая, т. е. правильно пе¬ 
редающая их изображение. 

7. Изделия должны соответство¬ 
вать уіс танов,лея ныім размерам. 

8. Изделия не должны воспламе¬ 
няться от соприкосновения с пламе¬ 
нем свечи в течение 2—3 секунд. 

9. Изделия не допжіны иметь пя¬ 
тен, подтёков, надрывов. 

Фрукты, овощи, грибы, в основ¬ 
ной ассортимент этой группы входят 
разнообразные фрукты, овощи и 

Требования, предъяівляемые к их 
качеству, следующие: 

1. Верхний слой изделия должен 
быть проклеен и сиЗсыпан онег-стек- 
лом для создания плотного сло.і и 
предохранения от воспламенения. 

2. Поверхность по клеевому раст¬ 
вору покрывается снег-стеклом, ко- 
торое не должно осыпаться. 

3. Фрукты, овощи, грибы должны 
и.меть плотную общую структуру и 
прочный наружный ланцырь. 

4. Проволока, служащая стебель¬ 
кам, должна быть плотно закрепле¬ 
на ів 'иаделияіх и окрашена в соответ¬ 
ствующий цвет. 

б. Фрукты, овощи и ррибы, не име¬ 
ющие наружіного твёрдого панцыря, 
должны іпроійитыіваться составом, 
предохраняющим их от воспламеняе¬ 
мости. 

6. Форма фруктов, овощей, гри¬ 
бов должна быть реалистическая, 
т. е. правильно передающая их изо¬ 
бражения. 

7. Изделия долж,ны соответство¬ 
вать устаіновлеиныім размеірам. 

8. Фрукты, овощи, грибы в зави¬ 
симости от оформления могут сое¬ 
диняться пучками или даваться от¬ 
дельно. 

9. Для прикрепления грибков к 
ветке и придания нм естественного 
положения, из ножки грибка долж¬ 
на Ібыть івыпущеіна мягкая лрозо- 

Ш. Изделия не должны воспла. 
меняться от соприкосновения с пла¬ 


менем ювечи или спички в течение 
2—3 (секунд. 

11. 'Изделия не должны иметь пя¬ 
тен, подтёков и надрывов. 

Уіпаковка (производится в коробки 
из (Картона или щепные ікорзнны, а 
также (В пачки из плотной бу(маги, 
перевязанные или ва,клеенные. 

Упаковка навалом в ящики вос¬ 
прещается. 

Маркировка изделий производится 
штампом или (наклейкой этикетки па 
ко,робки или (Пачки, с указанием 
на.именованиія іизделий, (количества, 
наименования и адреса производ- 

Приймка производится по івпешпе- 
му осмотру, в соответствии с ук.і- 
зан(ны,міи техническими условиями. 

Изделия должны храниться в су¬ 
хом месте при тем(перату,ре не ниже 
О н не выше + 35° С. Распакованные 
изделия не должны находиться под 
непоісіредственньгм воздействием сол¬ 
нечных пучей. 

Декоративная вата. Декоративная 
вата, служащая для непосредствен¬ 
ного украшения 'ветвей ёлки и ,под¬ 
ставок, (может быть белой или окра¬ 
шенной в разные цвета. 

Она должна быть обязательно 
пропитана о'гнестойким составом, 
предохраняющим е|с. от воспламене¬ 
ния, и не должна воспламеняться от 
со'прикосновения с пламенем свечи 
или спички в течеіние 2—3 секунд. 

(Вата упаковывается пачками в 
плотную бумагу весом' по 50, 75, 
100, 500 и 1000 г. 

(Маркировка декоратив'иой паты 
производится штам'поім или наклей¬ 
кой этикетки на торце пачки с ука¬ 
занием ін а именован и я (декоративная 
вата, невоспламеняющаяся), веса из¬ 
делия, адреса производства. 

Де(коратив.ная вата дблжіна хпа- 
виться ІВ сухом .поімещении с тем¬ 
пературой до-1-35°С. В распаковап- 
ном виде опа должна оберегаться от 
выветривания состава, предохраня¬ 
ющего её от воспламенения. 

Технические условия взяты из 
прейскуранта отпускных цен па 
ёлочные украшения производств 
Всех систем, находящихся в г. Моск¬ 
ве и Московской области. 



РАЗДЕЛ ТРЕТИЙ 


КАРТОНАЖНО БУМАЖНЫЕ ЕЛОЧНЫЕ ИГРУШКИ 


ОСНОВЫ ОРГАНИЗАЦИИ 
ПРОИЗВОДСТВА 

Производство картонажной игруні- 
кн целесообразно юрганизовать в го¬ 
родах и крупных промышленных 
районных центрах, используя отхо¬ 
ды тнпотраіфий, литографий и пере¬ 
плётных мастерских. 

Необходимо избегать дальних пе¬ 
ревозок и трансшртироівок сырья и 
материалов, чтобы не загружать 


транспорт. Следует выяснить, іс ка- 
ІКИМИ івз бл'н.’фасположенпых произ¬ 
водств может быть коолерпровано 
производство картонажной игрушки. 

Помещение для производства т:ар- 
тонажной игрушки как правило 
должно быть просторным, сухим, 
светлый и иметь рабочпе места для 
следующих юперапий: 

1. Заготовки и подготовки основ¬ 
ных и поделочных материалов. 



Рис. 34. Схема административно-хозяйсгвениого іруководства картонаж¬ 
ного производства: 1—руководитель предприятия; 2 — зам. по коммер¬ 
ческой части; 3 — бухгалтерия; 4—ОТК; 5 — зам. по адм -хоз. части; 
6 — отдел снабжения; 7 — отдел сбыта; 8 — бухгалтерия; 9 — склад го¬ 
товой продукции; ,10 — зам. по производственной части; 11—транспорт¬ 
ный отдел; 12 — склад материалов и инструментов; 13 — пожарная сторо¬ 
жевая охрана; 14 — материальная кладовая; 15—.?агс)Товнтельная мастер¬ 
ская; 16 — сушилка; 17 — проиэвоідство полуфабрикатов; 18 — сборочная 
мастерская; 19^—оформительская; 20 — тарно-упаковочная; 21—плано- 
во-іпроизводствеиный отдел 
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2. Изготовления полуфабрикатов. 

3. Оборки полуфабрикатов. 

4. Окончательной отделки изде¬ 
лий. 

5. Приёмки и упамоівки го'іювой 
продукции. 

Оклад іматериало®, сырья и инст¬ 
рументов по правилам 'Противопожар- 
ігой безопасности не может быть рас¬ 
положен в одном здании с ітроиапод- 
ством, й пО'Этоіму в производттвеп- 
ііом помещении организуется кл.чдо- 
вая, содержащая все иеоб.ходимые 
материалы и инструменты в количе¬ 
ствах, не нревышающпх двухсуточ¬ 
ную .плановую потребность производ- 
""ства. 

Под склад готовой продукции 
должно быть выбрано отделшо стэя- 
]цсе іпомещение, Обеспеченное протп- 
вспожарпым іоб'оруідоваігием. Количе¬ 
ство готовой продукции в складе по 
должіно П'ревьпиать декадной выра¬ 
ботки. Отгрузка на базы должна 
производиться планомерно но произ- 
воідствеаіному графику. 

Приводим примерную схему адмп- 
нистратиівіно-хоэяйстас'пноіго іру ко - 
кодства і(рИс. 34). 

ОСНОВНЫЕ И ВСПОМОГАТЕЛЬ. 

НЫЕ МАТЕРИАЛЫ 

К основным видам материалов для 
производства картонажпой игручики 
относятся картон, бумага, краігяіцис 
II клеящие вещества. 

, іП заииоимости от сырья, из кото¬ 
рого прігготовляеТся бумага, опа раз- 
.длляется на тряпичную, древесную, 
целлюлозні'ю, макулаті'рную, соло¬ 
менную и др. (картон соответствен- 
ігоі —^древесный, соломенныіг, маку¬ 
латурный, тряпичный). 

По характеру резки бумага под- 
Г-азделяется на ролевую и флатовую 
(листовую); но степени глазировкп 
■—^матовую м;(шинпой гладкости, 
глазироваппую; по окраске — п,іту- 


ралыіую белёную, тебелёную, кра¬ 
шеную; по степени проклейки— про¬ 
клеенную и нслгрок.леснную; по тол¬ 
щине — толстую, тонкую. 

При онроделѳнии качества бумаги 
бслыное значение имеет плоДпость 
сё. представляющая івес одного квад- , 
ратного метра в граммах (г/м-). Ми- 
ііцімалыіал плоітноеть бумаги, выр.а- 
батываемой ца наіщих отсчсіствеи- 
иых фабриках в ОСС'Р, равна 
8—10 г/.м-, максимальная—240 г/м- 
и выше. Иевытенио плотности про¬ 
изводится от 30 до 80 г/м- — через 
каждые 5 г; от 80 до 160 г/ім- — 
через каждые 10 г; от 160 г/м- и 
иышс—-через к.гждыс 20 г. 

бумага, ллогіюсть которой ііревы- 
гаает 240—250 г/м^, лазывается 
картоном. В піѵстоящее время уста¬ 
новлена ігумерацмя картона, согліе- 
110 которой номер картона, умножен¬ 
ный п.г 10О, определяет его плот¬ 
ность (ів г/імг). Плотность КЯІІТОІШ 
ко.теблется от 300 до 1700 г/м* и 
выше. 

1']гли бумагу и картон расеиот- 
реть под ипкроекопом, то можно 
увидеть, что они состоят из иерену- 
таііных между собой волокон. У раз¬ 
ных оортов бумаги волокна Оі.іваіпт 
раэіго(^ длины. Чем длиннее волок¬ 
на, тем бумага и картон крепче. 

При разрыве одни волоімьа рвутся, 
а другие Юстаются целыми. Крепость 
бум,гги зависит от крепости самих 
жлокоп. 

Наиболее крепкие волокла пень¬ 
ковые, потом 'идут льпиные, хлопча¬ 
тобумажные, це.ллюлозные, ^іолоиен- 
пые и др. Отсюда .можно заключить, 
что для прочности бумаги и картона 
требуются івозмояспо более, длинные и 
прочные во.іок.иа, а также крепкое 
сцепление их между собой. 

Соломенная бумага и картон. Го- 
.томеиная бумага готовится из зла¬ 
ковых растений (ржи, пшеницы, ри- 
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са я овса). Наи^гучшим сырьём счн- 
тается ржаная солома. Соломенная 
бумага и (картон являются самым де¬ 
шёвым, но в то же время самым пло¬ 
хим видом материала, так как оінн 
плохо поддаются (огибаиию (рылеіва- 
ПИЮ, рантовке), очень ломки, осо¬ 
бенно, когда пересохнут. Имеющий¬ 
ся остаток извести в картоне при 
обклеиванни игрушки цветной бума¬ 
гой может изменить цвет бумаги. 

Соломенный картон находит себе 
применение в производстве клеёных 
картонажей, для штамповашшого кар¬ 
тонажа он ісевершонно непригоден, 
если он без примеси целлюлозы, и;іи 
Же без хлопчатобумажного волокна. 

Макулатурные бумаги и картон. 
Старые газеты и журналы, обрезки 
бумаги из типо-литографий и карто¬ 
нажных фабрик, архивные дела и 
прочая бумажная макулатура пере¬ 
рабатываются в- массу, из которой п 
изготовляются макулатурные сорта 
бумаги и картона, имеющие нату¬ 
ральный серый цвет, рых.тую и лоім- 
ьую струкгут)у, по качеству немного 
лу'ше соломенных сортов. 

Макулатурная бумага но может 
применяться для упаковки ігищевых 
изделий, так как сама по себе она 
не гигнеяична, а поэтому непригод¬ 
на для оклейки игрушек типа ёлоч¬ 
ных бонбоньерок, в которые обычно 
в виде сюрприза вкладываются раз¬ 
ные лакомства. 

Тряпичная бумага и картон. Ве¬ 
рёвки, ситец, обрьшки ваты, хлопча¬ 
тобумажное, льняное и пеньковое 
тряпьё свозится па бумажіныв фаб¬ 
рики и сортируется «а льняное, 
пеньковое, ситцевое, полубумажное, 
джутовое, полушерстяное, шерстявое 
сырьё. 

Получаемый из него тряпичный 
картон обладает эласгичйоогью, 
прочностью. Он особенно рекоменду¬ 
ется для изготовления штампован¬ 


ных рельефных ёлочных картона¬ 
жей и цельнотянутых коробок. 

Полутряпичная бумага и каріон. 
Чистая тряпичная масса чаще всего 
смешивается с макулатурной массой 
для изготовления так называемых 
по.тутряпичных бумаг и картона. 

Понятно, что прочность и доброт¬ 
ность изделий зависят полностью от 
той пропорции, в какой берутся бу¬ 
мажные массы. 

Древесный картон и бумага. Из 

древесных пород для изготовления 
бумажіной массы применяются: сос¬ 
на, дающая массу из длинных, силь¬ 
но окрашенных волокон; липа н. 
осина — Ідля получения массы, от¬ 
личающейся белизной; берёза и ель, 
занимающие по качеству массы 
среднее место. 

Древесная масса употреблястс.ч 
главным образом как примесь к 
тряныо и его суррогатам. 

Из древесной массы подучается 
белый древесный картон, который 
имеет самое широкое при.ченений 
для изготовления коробок — папи¬ 
росных, кондитерских, аптекарских, 
а также для ёлочных украшений. 

Отрицательные стороны его — 
рыхлость и ломкость — не играют 
большой роли при изготовлении кле¬ 
евой ёлочной игрукши, если их об¬ 
клеивать (снаружи цветной бумагой 
или литографированной этикеткой. 

Целлюлоза. Лучшим заменителем 
тряпья в настоящее время является 
целлюлоза. Целлюлоза — это древе¬ 
сина, обработанная химическим спо¬ 
собом, т. е. сваренная либо іс едким 
натром (сульфатом), либо с раство 
ром серноішслой соли кальция. Пз 
целлюлозы изготовляются замеча¬ 
тельные прочные, эластичные и 
гибкие сорта картона, являющиеся 
лучшим материалом для изготовле¬ 
ния штампованного картонажа. 
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Картон-снлейна. Так назшается 
картов, получаемый склеиванием 
доух, трёх и более листов простой 
обёрточной бумаги. 

Картон-склейка является хорошим 
материалам как для производства 
і:леёпых. так и для штампованных 
картонажных іигрушіек и ёлочных 
у краал е Еий. 

Цветные бумаги. В настоящее вре¬ 
мя машинным- способом изготовля¬ 
ются цветные, гладкие л тиснёные 
бумаги высокого качества. Еслипро- 
извоідство не имеет возмолиюсти по¬ 
лучать іэти бумаги, оно должно на¬ 
ладить гаро'Ийводство их ручным ше- 
ссбои. 

Изготовляемая кустарным спосо¬ 
бом цветная бумага конечно не мо¬ 
жет заменить её фабричные сорта, 
но до некоторой стеігепи она может 
восполнить этот пробел. 

Бумаги, покрытые серебром и зо¬ 
лотом. Металлизация бумаги (алю¬ 
миниевая) пр'онзводится двумя спо¬ 
собами: накладкой листочков на¬ 
стоящего или поддельного металла, 
окрашиванием бумаги метгаличеекп- 
ми порошками. 

Для итого берут бумагу средней 
плотности и грунтуют её следующим 
составом: 

Цинковых белил в порошке 20 частей 
Клея столярного . . . 5 » 

Воды. 500 * 

Смесь подогревают Іаа лётом огне, 
помешивая Деревяниой палочкой, ей 
дают один раз вскипеть, затем сту¬ 
дят и в холодном состоянии проце¬ 
живают через холст срейпей плот¬ 
ности. і^іш составом грунтуют бу¬ 
магу полужёсткой ікистью, равномер¬ 
но распределяя грунт по всему ли- 
егу. Когда грунт просо.хнет, его от¬ 
полировывают іследуіощкм образом: 
на бумагу насьтаюу через мелкое 
сито тальк или волокнистый гипс и 


затем полужёсткой щёткой растир.і- 
іот порошок до получения гладкой и 
блестящей поверхности. Отработаи- 
пый (гладильныіі) порошок мягкой 
кистью удаляют с поверхности и 
гриступают к металлизации. 

Покрытие металлическими листоч¬ 
ками. Загрунтованную поиерхносгі. 
бумаги ткірывают клеящим соста¬ 
вом: 

Клея столярного .... 10 частей 

Глицерина.2 части 

Воды горячей .... 200 частой 

Смесь подогревают на лётом огне 
до кинсния, дают остыть, и профиль¬ 
трованный состав наносят топким 
слоем мягкой широкой клстыо 
(флейцом) па грунт. Слой состава 
па грунте должен быть тонким. Че¬ 
рез полчаса на липкую поверхность 
накладывают листочки металла 
(фольгу), осторожно разравнивая иѵ 
ззшіьей ланкой. 

Когда весь лист покрыт металлом, 
его сушагг в течение 3—4 часов, 
после чего несколько минут полиру¬ 
ют 'гладильным порошком. 

Покрытие метвлличвеким порош¬ 
ком. Подготовленная, как указано 
вьгае, бумага, покрытая клейким со¬ 
ставом (клей, глицерин и вода), ме¬ 
таллизируется так называемым броп- 
■зовьга порошком. Порошок набирает¬ 
ся мятой крутой кистью и рассы¬ 
пается по всей таверхпасти листа, 
после чего излишки его, псщристан- 
псие ж бумаге, удаляются круглой 
мягкой кистью. Через 3^4 часа бу¬ 
магу обрабатьтаюг тальком, как 
указано выше. 

Для золочёных бумаг можіпо под¬ 
готовлять соответствующий йа цвету 
грунт, а именно: 

Охры в порошке .... 20 частей 

Желатина.5 » 

Воды . 500 » 







Д.кя тёмного золота (чеіувонного) 
іілж бро'нзы іприготовляют следующий 
грунт: 

Болюса (ікрашеного). . . 20 частей 

Киновари .20 » 

Клея столярного .... 5 » 

Воды . 500 » 

Эти составы применяются так же, 
как описанные шыше. 

ОКРАСКА БУМАГИ В РАЗЛИЧ¬ 
НЫЕ ЦВЕТА 

Для окрашивания следует выби¬ 
рать бумаги оовершеяно белые. 
Обычно все писчие сорта бумаги 
выпускаются хорошо проклеенными, 
но если желательно приготовить 
пветную бумагу из бумаги нѳпрокле- 
енно'й, то іпроіклейкіу следует произ¬ 
водить как предварительную опера- 
ііию перед окрашиванием бумаги, 
для чего приготовляют раствор: же¬ 
латина белого — 8 г, воды—500 г. 
ЙѴелатин растворяют в воде, затем 
раствор ставят на лёгкий ого'нь и 
дают три раза вскипеть, после чего 
прибавляют два-три грамма квасцов 
в порошке. Когда квасцы растворят¬ 
ся. и жидкость остынет примерно до 
температуры 20°С, молено присту- 
*ить к інроклейке. 

Листы укладывают на ровную по¬ 
верхность ѵстола и нтрокіой кистью 
наносят топкий слой проклеііки. 

Кистью быстро проводят сверху 
вниз по длине листа, а затем попе¬ 
рек Ют левой руки к правой. Таким 
путём состав равномерно распределя¬ 
ется По листу. 

Гушат бумагу в горизонтальном 
положении в течение получаса при 
комнатной температуре, а затем раз- 
Ж’шивают на хорошо натянутых 
толстых верёвках. 

Проклеивать бумагу можно и бо¬ 
лее дешёвым способом—к-рахмалом. 
Крахмал растворяют в холодноіі во¬ 


де, затем заваривают кипятком до 
такой консистенции; чтобы іго'товая 
жидкость имела слегка синевато- 
.мутный цвет и обладала незначи¬ 
тельной крепостью. 

В крахмал вводят шепотку квяс- 
цов, прок-ігейку ведут при темпера¬ 
туре раствора не ниже 20°С. 

Краски 'могут быть всякие, но 
лишь разводимые на воде. Краски 
должны быть предварительно подго¬ 
товлены, а имояло тщательно' рас¬ 
тёрты. Растираются они на специ¬ 
альной краскотёрке или на мрамор¬ 
ной доске так называемым бегуном 
(курантом), или же в фарфоровой 
ступке фарфоровым цестиком. 

Сперва краски растирают сухими, 
а затем прибавляют очень немного 
воды, приливая её шетспенно во 
время растирания, чтобы в конце- 
концов довести краску до густот і.і 
сметаны. 

Растирать нужно до тех пор, по¬ 
ка не получится вплоне гладкая 
блестящая масса без малейших кру¬ 
пинок. 

Крахмальный кНейстер дтя раст¬ 
ворения такой краски должен быть 
консистенции густого сиропа. 

Удобно пользоваться краскаіЙі, яе 
требу ющиіги предварительного при¬ 
готовления. Очень хороши в этом 
случае краски, продающиеся под 
названием «гуашевых». О большим 
успехом мож-но применить акварель¬ 
ные краски в тюбах. Эти краски 
предварительно смешиваются с во¬ 
дой. 

Окраска бумаги производится на 
специальной доске, по размеру рав¬ 
ной оюрашиваеімым листам с припус¬ 
ком На кромки в 2—3 см. Красят 
мягкой круглой кистью, начиная с 
середины листа, сперва от себя 
вверх, а затем от середины в себе 
вниз. Красить нужно быстро и лег- 
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ко, не прижимая сильно кисть к бу¬ 
маге, чтобы ше омывать проклейку. 

После окраски бумаги ируглоіі 
кистью широікта флейцом распреде¬ 
ляют равномерно краску, затем че¬ 
рез 5—г6 часов приступают к окон¬ 
чательной отделке. 

Окончательная отделка (аппрету¬ 
ра). Окрашенный слой непрочен и бо¬ 
ится во-ды. Поэтому в работе такая 
бітаага легко смывается. Для прида- 
і'.ия красочному слою прочности, бу¬ 
магу следует после окраски покры¬ 
вать квасцовым іелеем. Клей этот 
приготовляется следующим образом; 
Клея столярного чистого. . . 25 г 

Квасцов ів порошке.16 » 

Воды . 1л 

Ооста» кипятят три раза, дают 
огтыть и покрывают бумагу мягким 
флейцом, ісдегка прикасаясь к кра¬ 
сочному слою. 

Более прочный клей будет жела¬ 
тинный: 


Желатина белого.26 г 

Ішасцо'в в порошке.12 » 

Воды .: 1 Іа 


' Состав кішятят и затем осгужаиіт 
до температуры 20°С. При атой тем¬ 
пературе поікрыіва«)т бумагу клеем, 
как указано вьшіо. 

Такая іобработка применяется для 
такой бумаги, которую в дальнейшем 
предполагается покрывать лаком. 

Для придания бумаге блестящего 
вида и смягчения красочных попов в 
далгінейшем бумагу обрабатывают 
воском. 

Рассмотрим этот процесс. 

Бумагу покрьшают замьгм топчан- 
кіим слоем воска, для чего приго¬ 
товляют следующий состав: 

Воска белого .8 частей 

Кзнжроли.2 частя 

Венецианского терпен¬ 
тина . .1 часть 

Воск и каиифоль 'необходимо рас- 
іілаияіть на лёгком огне, шетоянпо 


помешивая деревянной іпаочкой. за¬ 
тем подлить терпеитииа. Когда масса 
остынет, она приобретёт конеистс!!- 
цпіо сливочного масла. Получении!! 
массой покрывают бумагу, растирая 
её мягкой суконкой но всему ли'ту. 

В указанной рецентуре в случае 
щюбходимости воск может быть за¬ 
менён парафином. 

Изготовление краплённых бумаг. 
Изготовление бумаг под этим иаич’- 
иовапиеи сводится к разбрыагиидаіию 
по поверхности ірстной иди Сслоіі 
бумаги особенно приготовлеи'иоіі 
краски. 

Краски приготовляю'гся так же, 
как и для одноцветного хтрашиваітя 
бумаги, по они должны быть бо.іее 
аидкими. Хранить заго’говлециы« 
краски шеобхюдіімо в глиняных бан¬ 
ках, закрывающихся деревиппыми 
крышками. 

Для разбрызгиваиия краоки необ¬ 
ходимо иметь сетку и метёлочку. Дли 
каждого цвета краски должна быть 
своя метёлочка. 

Лист бумаги (укладывают на дос¬ 
ку, держа сетку над листом, по сет¬ 
ке водят метёлочкой, обмаюнутой в 
краску. Когда нанесённые жаліли вы¬ 
сохнут, операцию производят с дру¬ 
гой краской и т. д. 

Особые івидоизменения рисунков 
дают песочный, узорчатый, крах¬ 
мальный, золотой и сѳребряігый 
крапы. 

Песочный нрап получают следую¬ 
щим образом; обрабатываемую по- 
ьерхность листа посьшают через си¬ 
то влажным чистым песком пли дг,е- 
вѳеными (опилками, затем раэбрызен- 
вают краску в форме мелких, но ча¬ 
стых капель. Через минут 10—1.') 
манипуляцию повторяют с другой 
какой-либо ісрасікой и т. д. 

Затем песок осторожно стряхива¬ 
ют. На бумаге образуется нежный 
пятнистый кран. 
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Зернистый и узорчатый нрап про- 
Езводится таким ж© путём, как и 
песочный, (С той только разницей, 
'ПО поверхность бумаги засыпают 
зериами іржи, ячменя, пшеницы или 
семенами дикорастущих трав, а при 
изготовлении узорчатого крапа бума¬ 
га покрывается отходами ниток, ку¬ 
сочками тюля или ікружев, а также 
специально вырезанными трафарета¬ 
ми и т. д., как и в‘ песочном кране; 
после разбрызгивания Ьраеки все 
зти предметы удаляются. 

Крахмальные крапы получают пу¬ 
тём тщательного растирания крахма¬ 
ла іс водой и разбрызгивания этой 
смеси метёлочкой на обрабатывае¬ 
мый лист в виде грубых капель. 
Когда брызги капель крахмала пач- 
цут подсыхать, набрызгивают желае¬ 
мую краску. После высыхания с 
оборота листа лёгкими ударами ско¬ 
лачивают излишний материал. По¬ 
лучаются но белому шлю тёмные и 
бледные крапинки, последние в том 
с.іучае, когда краска попала на крах¬ 
мал. 

Золотой и серебряный крапы при¬ 
готовляются так: белок свежего яй¬ 
ца тщательно отделяют 'ОТ желтка и 
смешивают с 0,5 л чистой воды, 
затем смесь сбивают мутовкой в гу¬ 
стую пену, дают отстояться и цедят 
сквозь тонкое полотно. 

Набрызганному белку дают 5—Ю 
минут отстояться на бумаге, затем 
посыпают лист жёлтым или белым 
бронзовым порошком через тонкое 
волосяное сито. Для того чтобы при 
набрызгивании белок не пенился, 
метёлочку предварительно слегка 
смазывают ореховым (или миндаль¬ 
ным маслом. 

Когда порошок хорошо просохнет, 
лист обметают мягкой щёткой. 

Многокрасочные наклейки. Бумага 
для наклеек должна быть плотностью 
не ниже 50—60 г. Лучше Пользо¬ 


ваться сравнительно плотными и хо¬ 
рошо проклеенными- сортами бумаги,, 
иначе при наклейке (могут получать¬ 
ся тёмные пятна. ' 

Наклейки необходимо тщательно 
отгуммировать. На качество гумми- 
р.івкп следует обращать особое вни- 
машіе: при плохой гуммировке на¬ 
клейки будут отставать от картона. 

Лучше всего гуммировать наклей¬ 
ки гушми-арайикооч аіли деіюстрин-ом. 
при отсутствии которых можно при¬ 
менять казеин, а также обыкновен¬ 
ный животный клей. 

После печати наклейки целыми 
листаніи гуммируются либо па гум- 
мировальных аппаратах, либо вруч¬ 
ную. Отгуммировапньге л высушен¬ 
ные в листах наклейки накалывают¬ 
ся на металлические пгпильки ком¬ 
плектами по 50—100 листов. Для 
правильной наколки литография во 
время печатанья листов печатает 
условные знаки (кресты), которые 
и прокалываются нінильками. Бла¬ 
годаря наколке наклейки верхнего 
листа будут во всех точках совпа¬ 
дать о этикетками нижних листов. 

Наколотые комплекты наклеек по¬ 
ступают в резально-закройное отде¬ 
ление ідля высечки, для чего боль¬ 
шей частью пользуются приводными 
эксцентриковыми прессами типакоп- 
вертных. Халлер такого пресса обыч¬ 
но имеет размер большого печатного 
листа или его половины. 

На галлер пресса, чтобы не пор¬ 
тить просечки, кладётся торцевая 
буковая доска или цинковая литая 
доска і(с примесью гарта), а при от¬ 
сутствии их 5—6-миллиметровая 
фанера и, інаконсц, если и этого нет, 
берут лист картона ЛІ 8—10. Вс© 
подкладки должны закрывать таллер. 

Просечка пред-етавляет собой 
стальную ленту, изогнутую по фор¬ 
ме контура высекаемой наклейки. 
Высота просечки от 20 да 50 мм. 
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Вп'уиренний контур должен идеаль- 
во 'соочшет^тівюваіть размерам и форме 
высжаемой ваклейіш; наружный 
контур внизу должен бытъ равен 
внутреннему, так как делается ост¬ 
рым, вверху же ірасніиряется до 
8—10 мм. Таким іобразом цросечка 
нредставляег собой контур, стенки 
котррого вверху имеют толщину, а 
внизу сходят на-нет. Изготовляется 
просечка нз хорошей, поддающейся 
закалке стали или из полосового це¬ 
ментированного железа. 

После закалки просечка должна 
быть хороню опнлифовапа, чтобы 
скользила при работе. Наколотые 
комплекты листов жладутся печатью 
вверх на таллер пресса. Просечка 
острым краем накладывается на на¬ 
клейку так, чтобы режущие края её 
совпадали с контурами этикетки 
(или со споц-иальными разметками). 

Пресс приводится в действие. Про¬ 
сечка Просекает весь комплект, до¬ 
ходя острыми краями до торцевой 
доски. Высеченные наклейки вдав¬ 
ливаются внутрь просечки. Просечка 
с сидящими в ней-наклейками выни¬ 
мается, наклейки из неё выталкива¬ 
ются на стол, а просечка ошва уста- 
иажливается, и пресс снова приводит¬ 
ся! ® действие. 

При просечке наклеек не следу^іт 
накалывать в один комплект много 
листов, так как чем тоньше будет 
пачка комплектов, тем ровнее будет 
высечка. 

При работе полезно просечку сма¬ 
зывать парафином или істсарино.м 
для лучшего скольжепия, а листы 
отгуммированных ^ паклеек слегка 
припудривать порошком талька, что¬ 
бы они не слипались. Между наклей¬ 
ками должен оставляться па листе 
интервал ів 8—10 і.пм. 

При отсутствии ігриводиого зке- 
центрик'ового пресса иаклейки можно 
высекать с помощью такой же про¬ 


сечки па простых ручных рычаж¬ 
ных, а также па эояотарных прессах, 
производительность которых эпачн- 
тельно меігыне. 

При пользовании приводными 
прессами необходимо тщательно от¬ 
регулировать просечку, чтобы е'па 
острым краем не заходила глубоко в 
торцевую доску и ів то же время ово- 
бодно высекала нижний лист поло- 
жониого на таллер пресса комплекта 
наклеек. 

После высечки наклейки баіщеро- 
лятся счётом но 1000 шт. 

Фольга и іпоталь, Фольга и поталь 
представляют собой тончайііше ли¬ 
сточки металла. Фольга и поталь нро- 
дпются в виде книжечек, в которых 
между бумажными етраницаіми вло- 
жсінм лИстоічюи фатщи и поталя. 

Фольга изготовляется из станиоля 
(листового олова), для чего идёт чи¬ 
стое олово или сплав его со спин- 
ігом, причём последний прибавляет¬ 
ся для увеличения твёрдости. При 
фабрикации станиоля металл пла¬ 
вится в котле и отливается в песча¬ 
ных или железных формах в плитки. 
іПоследиие прокатыіваются в холод- 
шм состоянии в станках с перемен¬ 
ным ходом валиков. Прокатывают до 
тех пор, пока не получатся листы 
в 01,20:—0,115 мм толщины. Зти 
листы носят название станиоля и 
имеют широкое примепение в элек¬ 
тро- и радйопромышлѳнпоети, а так¬ 
же в пищевой промышлешгооти, как 
упаковочный материал. 

Производство стапиоля сложно іі 
требует механизации. Оно но может 
быть организовано в виде подсобно¬ 
го цеха в артели. 

Тончайшие сорта станиоля носят 
название фольги и получаются в 
результате дальпойшѳго плющсішя 
станиоля кустарным ручным спосо¬ 
бом. Плющевие, носящее название 
«формование», производится с по- 
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-МОЩЬЮ железных, а затем деревян¬ 
ных молотков весом около 5 кг. 

Нарезанные листочки станиоля 
размером 15X15 или 20X20 мм 
укладываются между листами из бы¬ 
чачьего пузыря размером 110X110 
или 130X130 мм. Для того чтобы 
собранная из станиоля и пузыря 
начка шри работе не рассыпалась, 
не сдвигалась, на неё накладывает¬ 
ся раоіка, которая по внутреннему 
обмеру на 3—5 мм должна быть 
больше листков из бычачьего пузыіря. 

Как показала практика, не обяза¬ 
тельно, чтобы все листики станиоля 
были переложены пузырём. Пузырь 
мож;но перекладывать после каждых 
10—15 листиков станиоля, но для 
того чтобы они не слипались друге 
другом, пх смазывают животным 
топлёным жиром. 

Рабочие молотками вручную от¬ 
формовывают одновременно до 200 
—300 листов сіинполя. Работу про¬ 
изводят па полированных каменных 
плитах. 

Верхние п нпжние 1—2 листа 
идут в брак. Толщина получаемых 
листов колеблется от 0,1 до 0,008 мм. 
Эго и называется фольгой. 

Поталью называются топкие .ли¬ 
сты, плющенные из сплава, содер¬ 
жащего 11—12 частей меди (крас¬ 
ной) и 2—3 части цинка. 

Броінэовые порошки изготовляют¬ 
ся из таких же сплавов, окрашивае- 
імых слоем окислов, с по.мощыо по¬ 
догревания. 

КЛЕЯЩИЕ ВЕЩЕСТВА 

Для изгогов,тепля картонажной иг¬ 
рушки к клеящим веществам предъ¬ 
являются следующие требования: 
клей должен быстро и ровно раство- 
р.яться, хорошо склеивать, быстро 
сс.хнуть, не просачиваться через бу¬ 
магу, не нэмепять цвета бу'маги, не 


портить глянца, не издавать дурно¬ 
го запаха, быть ібезвредным. 

Самым уппгребнтельным клеящим 
веществом является животный клеіі 
(столярный в плитках). Хоірошиіі 
жи-вютный клей прежде всего должен 
обладать малой кис.тотпостью. Если 
мы на плитку клея наложим смо¬ 
ченную в хо.тодной воде лакмусовую 
бумагу и дадим ей высохнутъ, то лак¬ 
мусовая бумага или только слегка, 
изменит свой цвет, нліи покроется 
темными синеватыми пятнами—по¬ 
лосками. В первом случае клей хо¬ 
рош, во втором слишком кислотен. 
Хороший клей быстро и без болыпой 
пены распускается в воде. Клей ни¬ 
когда не следует варить, а только 
подогревать в водяной бане, так как 
от варки он теряет свои клеящие 
свойства. 

Обычно клеем пользуются в тёп¬ 
лом виде и держат его в клеянках с 
алевтрнчеоним подогревом. Для того 
лго'бы к.тей не ^елатннизировался в 
холодном состоянин, его приготовля¬ 
ют следующим способом: берут 100 
частей уксуоноіі кислоты и 40 ча¬ 
стей клея; клей разбивают на мел¬ 
кие кусочки и смешивают с кисло¬ 
той, а потом выставляют на соляце 
пли погружают в тёплую вапну для 
скорейшего соединения. 

Приготовленный таким образсім 
клей не желатиииэируется и хорошо 
клеит. 

Клеевой клейстер прпготов^^яют 
обычцьш путём: жидкий столярный 
клей заваривают. Из равного клею 
количества пшеігачного крахмала 
приготовляют густой клейстер, под¬ 
бавляя немного буры для консерви¬ 
рования (от порчи); затем клейстер 
разводится приготовленным столяр¬ 
ным клеем, при необходимости до- 
бав.тяют горячей., воды. 

Декстрин. Чистый декстрин — 
безвредное, безвкусное, быстро сох- 
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ііуще-е, легко ітстворимос, крепко 
і;леящее вещество. Для употреблеішя 
1 кг декстрина разводят 1/4 литра 
воды, размешивают минут 10—15. 
Потом подогревают полученный рас¬ 
твор в водяной баіне, всё время ме- 
ыая. Остудив раствор, прибавляют к 
нему 50 г глицерина и немного са- 
дицнловой кислоты и всё тщательно 
перемешивают. Перед употреблсппем 
прибавляют кіігаячёноіі тёплой воды 
столько, сколько требуется для дай¬ 
ной работы. Изготовленный на та¬ 
ком клее картон хорош для ^нтаімпо- 
ванных картонажей сО' сре.дпей глу¬ 
биной рельефного тнсненпя. 

Казеин. В небольшую кадку вме¬ 
стимостью 25—30 л воды кладут 
2Ѵ2 кг сухого казеина и наливают 
доверху кадку водой. 

Всё оонювательыо перемешивают н 
оставляют в покое на 12 часов. По¬ 
том беірут шланг, погружают один 
конец его в кадку, другой закрыва¬ 
ют пальцем и свешивают снаружи 
кадки возможно ниже. Получается 
сифон, через который вода вытекает 
из кадки. Вместе с водой из «азеш.г 
удаляется содержащаяся в нём ки¬ 
слота. Полезно такое промьшание 
повторить ещё один-два раза. Ког¬ 
да казеин будет достаточно промыт, 
в кадку в,тігвают ТѴа л тёплой воды 
и, прибавляя 300 г буры, разведён¬ 
ной в 1 л горячей воды, хорошо 
размешивают. 

Казеин мешают до тех пор, пока в 
чём не исчезнут крупинки, комки и 
он не прійяет однородного вида. 
Смесь оставляют в покое па 2 часа, 
а потом ра.эбавляют тёплой водой, 
СМОТРЯ по надобности, В с,реднем из 
1 Кг сухого казеина можно пригото¬ 
вить 6—7 кг клеевого вещества. 

.Заготовку казеина в большом ко¬ 
личестве делать не рекомендуется, 
так как он по прошествии 2—3 дней 


окисляется. Для ого хранения иуж- 
110 прохладцое иомсщенис. 

Ирнмеиеыис казенна в каргопаж- 
пой иромышлешіости самое разнооб¬ 
разное. Он употребляется, как и вся¬ 
кий другой клей, при изготовлении 
клеёных коробок и игрушек, неза¬ 
меним для сіиейки бумажных и кар¬ 
тонных цилиндров. 

Казеин особенно пригоден для 
штамповки глубокого рельефа как 
без подогрева, так и о подогревом 
(холодная и горяч.ая штамповка). 

Клей для гуммирования бумаги 
ириготавдяегоя следующим образом; 
Б 40 основных частях поды раотво- 
ряю’г 20 частей хорошего столцриого 
клея, 8 частей сахара н 6 частей 
аравийской камеди и прибавляют і; 
этому составу раствор I в. части 
квасцюш в 4 я. частей вюды. Гум'5ін- 
руют бумагу в слабо нагретом состо¬ 
янии. 

Блонда — бумажное кружево, 
широко применяется при изготовле¬ 
нии ёлочных хлоніуішек и бошбонье- 
ров. Простейший способ изготовле¬ 
ния блонды следующий. Гравёр па 
стальной плите режущими инстру¬ 
ментами вручную вырезает рисунок 
кружева, после чего затачивает и 
ш.дифует все режущие края. Полу¬ 
чается ме.іікіий слоленый но рисунку 
штамп-просечка. 

Штамп устанавливается на таллс- 
]ке пресса неподвижно, вверх режу- 
зцей поверхностью. Па штампы кла¬ 
дут пачку бумаги в количестве не 
более 25 листов, накрывают сверху 
листом картона и у.даряют деревян¬ 
ными или свинцовьніи молотками. 
Достаточно 2—3 ударов, и кружево 
готово. 

Целофан — прозрачная, как стек¬ 
ло, цветная плёнка. Употребляется 
для фонариков, окоп домиков, вагон¬ 
чиков и т. и., а также для упаков- 
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К0 кондитерских изделий, подвеши¬ 
ваемых (на Ёлку. 

Канитель — цвета золота и се¬ 
ребра — представляет собой тонкие 
спирали, плоские, круглые, трёх¬ 
гранные. 

ОБОРУДОВАНИЕ, ИНСТРУМЕН¬ 
ТЫ И ПРИСПОСОБЛЕНИЯ 

Для резки картона и бумаги упо¬ 
требляют папшер (рубилку). 

На рис. Зб-А изоібражён самый 
несложный по усгроіктву папшер, 
устанавливаемый на массивіном де¬ 
ревянном столе. 


А 



Рис. 35, Папшеры 

Более совершенная и широко рас- 
нроістранённая рубилка (рис. 35-Б) 
устроена в ниде больших пожннц. 
Главные части рубилки — два но¬ 
жа особо прочной стали, из которых 
один (а) неподвижен, а другой (б) 
лгигается около первого. Рубилка 
представляет собой стол на чугун¬ 
ных или деревянных ножках с жо- 


дсзной крышкой—плитой; вдолі. 
всей правой стороны плиты (счігі ія 
от рабочего) укреплён винтами ниж¬ 
ний неподвижный нож (а). В зад¬ 
ней части манигны, считая от рабо¬ 
чего моста, сделан на уровне стола 
выступ, в котором !на о>ои ш подшип¬ 
нике укреплён оідним концом второй 
нож. Свободным ко'НЦО'М он двигает¬ 
ся вверх и вниз, скользя по нижиге- 
му ножу. Подвижной нож приводит¬ 
ся в движение рабочим, который 
держит ©го за ручку (В), Когда верх- 
ішй нож целиком опустится да ниж¬ 
ний, то он «танавлтгвается, упер¬ 
шись своим передним концом в же¬ 
лезный упор—пятку (г), укреплён¬ 
ную на краю стола. При опускании 
верхнего подвижного ножа следует 
держать рукой деревянную ручку 
так, чмСы пальцы не выступали за 
её пределы, иначе они могут попасть 
между верхпи.ч но'жом и указаипой 
пяткой. 

Для облегчения работы подвиж¬ 
ным ножом на конце ©го укреплён 
чугунный баланс—^противовес (д)- 

На передней части стола, перпен¬ 
дикулярно нижнему ножу, укреплён 
непоідвижяо железяьгі’і брусок (е), 
на этом бруске двш'ается по плите 
(к ножам или от них) долевой бру¬ 
сок, который употребляется прирез¬ 
ке широких полос материала. Пт- 
раллелыго первому бруску на рас¬ 
стоянии от него около 25 см ставит¬ 
ся при надобности ещё малый бру¬ 
сок. снабжённый в нижней своей 
части шпильками, которые входят в 
отверстия стола. 

Перед рубкой материал закрепля¬ 
ется на столе с помощью прижим¬ 
ной шіанки (ж), приводимой в дей¬ 
ствие ножной педалью (з). 

Прижшшая планка регулируется 
двумя виптами с гайками, причём 
она должна быть отрегулиров.гна 
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так, чтобы на всём своём протяже¬ 
нии могла держать полоску ііисчеіі 
бумаги. 

Прижимная планка действует 
следующим обіразом. При ваяміімс ііе- 
да.вд она с помощью двух стальных 
прутьев — штоков, ооедітсіаіых с 
црдалью, онуск-ается на подложен¬ 
ный под неё материал. При освобож¬ 
дении педа.ти прижігаая планка под¬ 
нимается шерху двумя ііружіиика- 
ми (и). 

Для руйкн длинных и широких 
голос и для дальнейіной раэрезют их 
па мелкие куски служит брусок (к), 
отодвіитающийся при помощи рутао- 
го маховичка вправо от неподвижно¬ 
го нижнего ножа. Отодвинутый бру¬ 
сок закрепляется в этом положснпи 
винтом, расположенным около махо¬ 
вичка; иногда таких винтов бывает 
два: оиоло рабочего места и в про¬ 
тивоположном конпе станка. 

Для нарезания узтшх полос карто¬ 
на и бумаги к станку всегда прило- 
жои прибор-узкоірез, называемый ка¬ 
реткой (л). 

При помощи узкореза можно рс^ 
зать полосы шириной начиная 
от 3 мм. 

.Ѵэкорез укрепляется, когда он 
нужен, на выдвиашоаі угольнике, 
ири помощи двух винтов. 

Прп разрезашіга материала, после 
зажима его прижимной планкой, уз- 
корсз благодаря своим пружинам 
разделяется па две части, причём 
\норная часть сиускается вниз, так 
как она отраж.".ется от верхнего но¬ 
жа укреплённой на последнем поче- 
рсчвой плагтішкой (м). 

При поднятии вср.хпего ножа уз- 
іг.іщз благода,ря своим пружинам 
приходит опять в исходное положе¬ 
ние. Если не нужно резать материал 
на узкие полосы, узкорез и лластии- 
і:а отвинчиваются и убираются в 
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ящик размером 100X20X20 ем. 
I! этом ящике реікоеіендуется дер>жать 
ключи, створгку. м.ас.лёіі:юу и другие, 
іфиііадлсжіности, которые іісегда 
должны быть под руками У работаю¬ 
щего на паагшере. 

Поверхіиость стола-плитід у ру- 
бмлми бі.івает обычно размер.ім 
110X76 см, что позволяет поме¬ 
щать на ней пе.'ивом лист картона. 
Одеко бывают такіиѳ рубилки, ко- 
т'орые и.меют площадь стола 
120X120 „см. .Птп последние конеч- 
Н" лучше м удобнеіе. ніо Інадо ска¬ 
зать, что осебевной нужды при ііро- 
пэводстве етрушск в них нет Іі мож¬ 
но вполне ограничиться рубилвоіі с 
площадью отлиты 110X75 ш. 

На рубіьлко 'можно обрабатывать 
—нарезать разиообразігые материа¬ 
лы: картон всех видов и толщин, 
всевозможную бумагу, целофан, же- 
лофан, фольгу, коленкор, дерматин и 
другой листовой материал. 

Прессы. Пресс, — механизм, слу¬ 
жащий для вырубки и проосчки кар¬ 
тона и .склеенных листов бумаги, 
уно'требляется для формовки (тисне¬ 
ния). 

Для штамповальных работ уио- 
треібллются прессы разпюобразных 
типов и видов, каяйдый из отих име¬ 
ет свою мощность. Выбор их зави.’ит 
от специфических — технологичс- 
сі;их лотробпостей производства, пло¬ 
щади штампуемых изделий, толщи¬ 
ны и профиля обрабатываемого мате- 
рпала. 

Все существующие преОсы можно 
грубо разделигв па небольшое число 
типов: эксцентриковыо прессы, прн- 
водящпе Ів движение пуансон с до- 
хющью эксцентрика па ва;гу; криво¬ 
шинные прессы, ОТЛИЧ1ИТСЛКНЫМ при¬ 
знаком которых является колонча¬ 
тый вал, ипраюпшй здесь ту же роль, 
что и эксцентрик в эксцентриковом 
прессе; реечные— ^і)ычажныс ручііо- 
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ІО действия; винтовые и.та так, на¬ 
зываемые червячные, которые в свою 
очеіредь подразделяются на ручные, и 
приводные— фрикционные. 

Ручные червячные прессы бывают 
одноплечные и двухплечные. Эти по¬ 
следние наиболее употребителвны в 
каір'ронажно-бумажном игрушечном 
производстве. Для уопепшой работы 
такой пресс должен обладать лёгким 
и точным ходом пуансона щ парал¬ 
лелям (направляющим). 'Такие прсс* 
сы обычно усгганавливаются илн на 
чугунных отанжнах, или на маесив- 
ных деревя)вных столах— шерстаік ах. 

Навивальные аппараты ' служат 
для изготовления из ;каіргона и зу- 
«ави 'бумажных .цплиидров, из к.іто“ 
рых делают барабанчики, хлопушки 
и др. 

К'роіме того, в пронэводстіве имеют 
применение гуммировальньгй аппі- 
рат, ікотоірый с-тужит для дащіитіія 
листов бумаги и картона клеящими 
веществами, алпарат для резки го¬ 
товых рулонов цилиндров на коль¬ 
ца, нагревательный прибор со смен¬ 
ными шаблонами, шісредатвом 'кото¬ 
рых нарезашным кюльцаім придаётся 
овальная, шрямоугольная, квадрат¬ 
ная я многоугольная форма. 

Перечишенныѳ аяжараты л нагр'і- 
вательные формующие приборы онн- 
саны ниже в разделе техн0.1гагии. 

Особо важное значение имеют 
штаімпы —шрисносо'блония к прессу, 
благодаря Ікоторьиі получается рель¬ 
ефное тиснение ісартона. 

Обычный штамп для ёлочных кар¬ 
тонажей СОІСТОіИТ .из двух ОСНОВ1ИЫ,\ 
частей, первая т них называется 
пуаисоном, предстзівляющим собой 
фигурный .выпуклый рельеф, вх'одя- 
щші ВО второй фигурный вогнутый 
рельеф, называемый матрицей. Мат¬ 
рица обычно 'изготовляется из брон¬ 
зы литейным існособом по гипсовой 


или деревянной модели, изготовлен¬ 
ной окульптороім-художником. Мат¬ 
рица окоінчательно дораба, ты,ваетсл 
гравёром вручную. Произведённые 
автором опыты в 1940 г. в Науч¬ 
но -эвснѳрииентальн'ом институте* иг¬ 
рушки (г. Загорск 'Мосісов'ской обла¬ 
сти) но замене бро'нзіовьгх штампе]) 
чугунными и железными (отлитыми 
на литейной мааішіне центробежного 
давления ісистемы инженера Захарі,- 
нна.) уівенчалвсь утпохом. Обрабо¬ 
танные гравёром чугунные матрити-і 
не уступали в работе бріензевым. 

Пуапс'О'Н изготовляется из массы 
напьѳ-машѳ на казеиновом или 
столярном клее. Делается это очень 
нросто: іко'М'Ок массы .из напье-машс 
к.ііаідётся в матрицу, установ.тенпую 
на прессе. В патрон шпинделя пре с¬ 
са вставляеігся -стальной істержеыь. 
на одном конце ік'ото'рого укре-плеші 
нѳтадвнжно стальная плитка. (То- 
слеѵдняя снизу густо намазана клеем, 
пресс іприводигся в движе-ние, піпиіі- 
дель онуг'кается, и плитка, яаіма- 
занная клеем, жмёт па комок массы 
из папье-маше, * в результате чегт 
масса отформовывается в матриц", 
образуя пуансон. Шпиндель подни¬ 
мают, и лист бумаги, намазаяныіі 
клеем, кладут на матрицу и сяовіі 
опускают шпиндель, затем пуансон 
после сушки ігото'в для работы. Вы- 
■ держшвает такон пуапсоп до 50.000 

О'ТТИСКО'В. 

Для штамповікн ‘объёоіньтх карто¬ 
нажей с глубоким рельефным тисне¬ 
нием пуансон и матрица обязатель¬ 
но должіньк (быть счеталлические, 
а матрица—с 'электрнчесюим Нодо- 
греівом до тѳміпературы 120—130°С. 

Вырубные штампы (высечки) 
преднааначатоігся для того, чтобы 
П'ТШтаміГо'ва.ннЫ'е па ікартояе детали 
обрезать по контуру или, как гово¬ 
рят, (вырубить. Таких штампов по- 
на-добиТся для каждого изделия дв.'і: 


52 


сдан для выруі&йн левей половники, 
а ддаго)! для правой лолоівивкн. 

Рабочие столы должны пометь 
крыіішу- то,лщи 1 Ной не менее 25 X 
ХЗО мм, а 'В тех случаях, если стол 
іфед'стаівляет іеобой 'ве^рстапс, на ко¬ 
тором додяшц быть установлеи руч¬ 
ной винговей пресіе, тс толщина 
крышки такого стола должна быть 
не менее 100 МіМ с хорошо стогру- 
гаиной ш гладкон іюверхноістыо. Вы¬ 
сота істо'ла должна (быть такой, что¬ 
бы работающие за іііта могли сидеть 
совершенно ювободіго, аіс горбпвшнго 
и не вытягиваясь. Табуретки для 
сидения должны быть деревянные, 
устойчивые, удобные то равмеру для 
сидения за рабочігоі отолом. Для 
большего удобства необходимо аіоде- 
.тать простые юкамеечки под ноги. 

Подрезная доска нужна для резки 
иа ней вручную ножами картона и 
бумаги. Лучшим материалом для из¬ 
готовления «одрезшй доомн являют¬ 
ся: Іберёза, ольха и, другие нсколю- 
щиеся породы дерева. Поверхность 
доРии должна быть совершенио іров- 
пой и глаД'Кіой. 

Так каік товер'хнооть доски пор¬ 
тится от надрезов, то её приходитсн 
исправлять путём отс.тругиваініш, 
■для чего С'і5 делают как можно 
толще. 

■ Линейки деревянные д.штіые — 
необходимы для вычерчивания пря¬ 
мых линіиіг каірапдашдаг. Короткие 
дерсщядгиые линейкіи, разделённые па 
саіттиметры и миллиметры, служа.с 
,для измерения прямых лишш. 

Польэеваться дерсвяіпіыми литоіі- 
ками для раэрезывания и рылевания 
картона пе рекомендуется, так как 
(«НН от этого быітро поіртятся и рез¬ 
ка получается иеровііоп. 

Линейки железные необходимы для 
резки ложами! «ручную нартон.і и 
бумаги по прямым липням. Длина 


их может быть разная, ]іо не мень¬ 
ше 40 см. 

Угольники железные употребля¬ 
ются для вычерчиівішия прямого угла 
и для резки картоаіа и (бумаги под 
прямым углом. Размер более длнапюй 
стор'Оиы уголыпика у прямого угла 
должвді быть не меіиес 30 січ, а ка- 
роткото—(как правіило должен со¬ 
ставлять 2/3 длины 'длишпого. 

Нож для резни бумаги применяет¬ 
ся .переплетный, имеющий длину с 
рукояткой вместе 25 см, причё.ч 
обьгБио длина ікаинка еоіставляет по¬ 
ловину всей длины, а ле.теис ножа 
делается нееколым) запру гленпым 
(рис. Зба). Для резки картона упот- 
іюбляют специальный нож (рис. 
ЗСб), состоящий из деревяиіпоіі іру- 

Рис. 36а. Нож для резки бумаги 

'■рис. 366, Нож для резки картона 

коятки и клинка из хо.роішей ііи- 
струмепталвной стали. Копен этого 
ножа имеет форму аіакопечііик.а 
копья, істочеяіного с боковых сторон. 

іВ 1>у’коятке он закрепляется ви.и- 
то>г і[ его .можно выдвигать по мере 
паілюбпости па разную длшіу. 

Нлеянка представляет собой двой¬ 
ной лгелеэный или модпый сосуд. 
Так ікаік клей при варке его па эт- 
ь-рытом огне может пригореть и по¬ 
терять свои клеящие свойства, его 
следует варіить и разогревать в к.іс- 
яіН'вах. 

В паружтом сосуде клеянки по¬ 
мещается вода, а во віпутрением с;*- 
суде—клей. Снятый с огня клей в 
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клешке с гооѵячоіі! водой долго не 
остывает. 

Ножницы іслеяует иметь несколь¬ 
ких -размеров: длинные д.тя разре- 
зьюішия больших кусков б'ріагп іг 
небольшие—'Для короткаіх надрезов. 
При вырезываиии бліаги по кривым 
линиям удойны ножницы среднего 
размера іс изогнутыми лезвіиями. 

Фапьцбейн, или так называемая 
косточка (рис. 37), представляет со¬ 
бой костяную .или роговую пластин- 



Рио. 37. Фальцбейн (косточка) 

ку формы эллипса длиной 100— 
150 им и шириной 25—35 мм; оба 
конца фальцбейна заоістрены, чтобы 
иип можно было проникать в узкие 
места. Концы подтачиваются на¬ 
пильником. 

Фальцбейн служит для заглажк- 
вачтя морщин п складок на бумаге, 
для правильного п аккуратного за- 
гпбанпя п расправле-ння уголков, 
для іисправленни всевозможных да- 
фе(Кто.в на бу^маг€ и картоне при 
склейке игрушек, а также ирп окон- 
чаітеяьной их отделке различными 
вен о МО гательным и материалаімн . 

Просечки ТИШ плоских и фигур¬ 
ных стамесок понадобятся для вы¬ 
рубки раз-тичных прорезов в карто¬ 
не и бумаге без применения пресса. 
Размеры и профиль просечек изготов¬ 
ляются специально в каждом отдель¬ 
ном с.л'учао в завиоим/ости от выра¬ 
батываемого аіосортименіта. 

ОСНОВНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ ТЕХНО¬ 
ЛОГИИ ПРОИЗВОДСТВА 

Резка бумаги и картона. В усло¬ 
виях военного іцремени вновь орга¬ 
низуемому производству 1^ всегда 


яіредсташляется возможным пользо¬ 
ваться совершенными резальным я 
машинами, поэтому резку картоша и 
буматп часто производят вручную 
ножами обьгчпы.м кустарным спосо¬ 
бом. 

На подрезную доску кла.дут нс- 
ігуж,ный кіусек картона для щіедо- 
хранения её от излишних порезпі; 
ножом. С этой же целью, а также 
для облегчения и правильности раз- 
ре'зыіванпя картопа и бучагн следует 
класть их іна доску так, чтобы раз¬ 
рез піал вдоль по лапраівлению во¬ 
локон дерева, а не поперек, ибо п 
противном случае разрез не полу¬ 
чится РОІВ'ПЬЦІ. 

Раэрезыванне картона и бучагн 
производится по линейке ножамз, 
при атом линейку надо очень сильно 
пажимагь левой рукой кшзу, чтобы 
при раэрезывании опа не сдвигалась 
с места. Первый надрез картона 
должен быть сделан с саімым лёг¬ 
ким нажимом ,пожа.- Этот яадрез 
даст правильное інаяіравленже ножу 
при следующих надрезах, которые 
можно делать с б'одее сильньгм на¬ 
жимом. 

Держать нож при разрезьшаппн 
картона пли бумаги надо всегда так, 
чтобы іклиноік, его стоял совершенно 
вертикально. 



Рис. 38. Как держать иож для резки 
бумаги 

При разрезыванші бумаги ножом 
по линейке нож надо держать (ка.к 
дажазаню ліа рис. 38) четырь.мя 
пальцами и нажимать указательным 
пальцем на тыловую сторону клин- 




ка; при этом ш;к режет бумагу 
оврутлеінной чаістт.ю лезвигя. 

Пож для релкін ікаіртоага ігадо дер¬ 
жать иесіюльіюп И'иаче, а ігмеішо, 
■надо аажать руь'оги'ку пожа в кула¬ 
ке, 'чтобі.г іщш веіртітальпшм сё по- 
лпжсшипг неж резал картой только 
оетдаем леотия (ріііг. 39). 

Отклоінѳніте лезвия і[Ожа от вер- 
тшыльного по .то ж спи а вправо или 



Рис. 39. Правильное положение ножа 
для резки картона 

влево поведёт к іпегііращилыіому о.і- 
реэу или к шораіпеінию рукаі. 

Лри паіклю'нс (Пожа вправо он ітро- 
яивает между картоном и линейвей 
и, приподнимая линейку, сдвигает 
её о. М'Сста. При наклоне влево .нож 
легко может, еоюкользнуть )іа литей¬ 
ку и поіревать іпальды. левой рукИ' 
Поірозы руки можіію легко иолу^чить 
и об пгтрый кіраіі евежего, ещё не 
приглаженного обреза картона, что 
иногда случается, кодда рабочий 
пробует ровность обреза, проводя по 
нему пальцем. Край обреза толстой 
бумаги также легко моясет поранить 
руку. 

Лсмаловажное значение для пра¬ 
вильной .работы н меныпей затраты 
сил при резке картопа (и.ти бумаги; 
играет полпіке-юіе тела работающего. 
При ]>рэк‘е ПОНСОМ мржію использо¬ 
вать всю си,лу руки только тогда, 
когда рука согнута в .локтсіеом еу- 
отаве под прямым углом п клеть её 
находится па одной пряімоіі с луче- 
воіі костью ірукті; сели же кисть ру¬ 
ки, ідерж’ащал в кулаисе нож, нахо¬ 
дится выше или ниже лоіктсгого су¬ 


става, то часть іммы ттрястся, так 
как оіпа применяется не в верти¬ 
кальном, а в паікл'ошмм направлт- 
шги. 

Работающий должеаг стоять пс'ред 
нодаозіі-ой доской так, чтіЙы край 

линейки, по которому ИірОИЭБОіДИТСЯ 

обрез, если мыслеино 'Нродоллсить 
этот край к себе, приходился как 
раз к правому аараю тела. Бели нас, 
работающий станет немного леве<% 
то движение ножа будет левояыіо 
ііаигрітлятЫ'я псіеколько влево, п 
пож при этом может прнпишіть по¬ 
рез левой руікс. При по.лоасеиии тела 
раб'Стающето более вправо, чем сле¬ 
дует, ему будет трудно держать 
іілиішк ножа вплотную к краю ли¬ 
нейки, наирез картона будет па- 
гірлвлятыгл вправо. 

Цвйигую бумагу при резво пожом 
следует класть на подрезную доску 
(по.дложив под бумагу гладкіиіі кар¬ 
тон) лицевой стороной вниз, чтобы 
при разрезе не получился с .ліицевоіі 
сторины белый край. Нож должен 
быть всегда о'стрьві. 

Для замены ручного труда кройки 
бумаги и картопа мехаиизировапным 
шоісоібом существуют различные про¬ 
стые и с.тожпые мапхипы. К наибо- 
лео раіспро-сіграінённыім резальным ма¬ 
шинам огнесятся примитивные не- 
стожные по своей коисгрукции п пі- 
шерьиігубилки, о чём говорилось 
выше. 

Е более усогершеиствовапным і>е- 
зальиым машинам относятся машины 
фиіроі «Ераузе» и «Мансфельд». При 
пользовании резальными машинами 
точность резки в большинстве слу¬ 
чаев зависит от опытности мастера; 
ігреждѳ чем начать резать картон или 
бумагу, нужно тщательно выравнять 
их, ідля чего резальщик кладёт под-' 
лежапгую разрезке бумагу на таллер 
резальной машины и песіколь'ка раз 
плавныім движением сталкзгвает сё к 
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Зіадікй стевке тлллера. Потом ошѵч:- 
кіют прижим, істарая'сь воэможио 
меньисе ватучить ойрсзков, и приво¬ 
дит машину в действие. Для хороше¬ 
го скольжения вожа весша полезно 
смазывать нож стеарином или па¬ 
ра ф ином. 

Понда резальщик из эвоно.мии вре¬ 
мени закяаідыівает оразу большое ко¬ 
личество кар’топа или бумаги, верх¬ 
ние листы обычно получаются раз- 
резаініными точно по разметке, а 
ніижние всё больше отходят огусгіі.- 
иовлешиото размера. 

Клеёная картонажная игрушка. 
Клеёные каіртонажяые игрушки п 
ёлочные украшения типа изображен¬ 
ных на рис. 40 ('броневик) при об- 
клейне цветной бумагой или лито- 
графігроваиной наетейкой изготовля¬ 
ются из белого или жёлтого картона. 


Изготовление ёлочных клеёных 
картовазкей из маслёиюя состоит из 
следующих ’процеосо'в изготовления: 

1. Заіюрой маслёнки. 

. 2. Лнтогрзфировапие рисунка. 

2. Высечка развертки на прессе. 

4. Огибание углов вручную. 

5. Гумімнроива мест склсігкя. 

6. Оклейка отдельных частей. 

7. Монтаж частей. 

8. Оаіончательная отделка. 

Па рис. 41 внизу слева направо 
показан лист маслёнки с отлитогра- 
фироваіяным рисуніком и высечкой 
на прессе отдельных чаіетей—іразвёр- 
ток. Рядом показаны отходы маелон- 
ви; сверху расположены развёртки 
игрушек. 

Па рис. 42 впизу показаны 
склеенные отдельные части, а вверху 
смонтированные готовые игі>у(т:и. 




СНЭ® Пп 



Рис. 40. Броневик. Условные обозначения на чертеже: жирная линия, по 
которой вырезывается ми высекается развёртка; пунктирная линия 
места сгибов с лицевой стороны; точки — места сгибов с оборотной 
стороны; заштрихованные места — намазываются клеем н склеиваются; 
звёздочкп—іместа, подлежащие сквознО'Му вырезыванию или высеканию 
,"6 




















Рио. 41 Отлитографированный лист и высечка деталей игрушки 
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Рис. 42. Смонтированная игрушка 





}[а иокоторых пронзвоідствах дл;і 
ГИС110ИИЯ щшмспяіот рычажные зо- 
.іотаірные пресісы. 

Шігрокое применение для тисне¬ 
ния йашли . эксцен'прико'ные верти¬ 
кальные прессі.г с нсподаеіжным тал- 
лером аои с вращающамея дисковым 
револьверным таллероім. 

Кірессы эти выполняют самую 
разноіобразную работу и дают боль¬ 
шую пронз®оідительно!сть. Для тис¬ 
нения лаклеок иногда нримеляіогея 
амррвканнн типа «Виктория» тяжё- 
лоіі коінсгрукции, для чего медную 
гра®ігрованаую доску у.креядяют ттрн 
п'пімощіг мездрового клея на том ме- 
гте, где обычно помещается шрифт, 
а на таллере унреяляют гари помо¬ 
щи «лея картонку. На эту картапку 
выливают разогретый щеллак с не¬ 
большой прямйеыо стеаірина, и мед¬ 
ленным движением, поворачтаая мя- 
хоаик, .ш,двояят таллеір с шеллачной 
матрицей к гравированной медной 
доске, нажимают, ааоволшо возмож¬ 
но, и в этом положении оставляют 
на несколько міинут. Шеллак твер¬ 
деет быслт>о и получается хорошая 
матрица. Техпологичеокии процесс 
щмсечки наклеек достаточно оннсан 
выше. При отсутствии приводного 
эксцентрикового пресса наклейки и 
развёртки можно высекать с помощью 
описанных выше просечек на про- 
сі'ых рычаж/ных прессах. 

При пользовании -приводными 
прессами необходимо их тщательно 
отрегулировать на высоту и устано¬ 
вить так, чтобы просечка острым 
краем не заходила глубоко в торце¬ 
вую доску и /В то же время свобод¬ 
но высекала ппжний лист ноложе-н- 
ного на таллер пресса комплекта. 

Елейные картонажные игрушки- 
бонбоньерки, как барабанчики тина 
круглых, овальных и многоугольных 
коробочек, в своей основе состоят из 
картонных -колец. Раньше в кустар¬ 


ном піро'Юівпдстве каждое кольцо ка¬ 
талось н.а -специальном шаблоне от¬ 
дельно, а позже нсрсшли к ікатг.е 
д.тниных р-уло:иоів-цилшниров с по- 
следающей их ра-эрсэкпіі на кольца 
потребной іігн'риіны. В -пастоящпе 
время имеется несколько приёмов 
катки руло-иав и существует ряд 
различных аппаратов для этой цели. 

ІКатка рулонов из маслёнки как е 
отпечаташныім на ней рисунком, та.-; 
п без него прои.зводится вручную на 
крахмально-м клее. Для этого по кон¬ 
цам стола кладут две мраморные или 
стеклянные доски для каткій, а по¬ 
средине стола доску для па.мазыв.і- 

Маз-альщики намазывают куски 
мяслёпкіи крахмалом, а ката,дьщицы 
закатывают рулоны на -металличе¬ 
ских валиках, укладывая готовые 
куски в специальные рамки-карет¬ 
ки, в которых они -поступают на 
сушкіу. Ручной труд мазальщиц мо¬ 
жет быть заиенёп несложным гумми- 
роівальным аппаіратоег, в несколько 
раз повышающим праизведитедь- 
иость. Гуммировальный аппарат со¬ 
стоит -из двух валикоів, лежащих 
своими осжм-и па -кропштейнах; ниж¬ 
ний ва.іик вращается в тёплом -кле¬ 
евом растворе, находящемся в ван¬ 
ночке с поідоігрсвом. Ліист карто-ні, 
про-пущенпый между валиками, раз- 
но-мѳрно поікрыівается клеем и пере¬ 
даётся катальщицам. 

Ручной труд катальщиц можсг 
быть іоіб.іегч6іг с помощью про-стого 
прнсгао'соблення (рис. 43). Оно 
представляет соібой валик, надетыя 
осями на кронштейны. Отгузімирован- 
ная полоса картона или бумаги кла¬ 
дётся па валмі и -придарживастсл 
рукой, другой рукой вертят ручку, 
соадннёиную с валтмм. Когда рулой 
закатан, валінк с рулоіио-м вынима¬ 
ют из гнёзд кронштейнов, снимают 
рулон и кла-яут снова валик осями 



Рис. 43. Аппараты для закатки рулпноа и для резки рулонов на кольца 


в ішёада кроиштсЛиа. Две каталь¬ 
щицы и одна нямаетица за во.сьміі- 
чагоівой райочіий дели, выірябатышзірг 
8—10 тыс. рулонов, гайрнутых каж¬ 
дый в два о'боірота. 

Сушка рулонов. Прежде чем ре¬ 
зать руло'ны на кольца, ях необхо¬ 
димо хорошо просушить. 

Сушка естоетвенпым способом 
продолжается 18—20 оасов. Дли 
уово:ре:ппя сушіку протаводят в спе¬ 
циальных суши.чшіых шкафах, для 
ч«го рулоны ставят іна торец в де¬ 
ревянные рамжи-кареотш с сотча- 
тылі црово.допііыім ЯНОМ. Рам'іаі о ру 
.тонами задвигаю’і в шкаф и ра'оші- 
лагают там в пес.колько этажей. 
Внизу игкафа устраивается электро- 
1'ре.Г'ка. Где нет электричества, ует- 
рапваетсл плита, сообщающая шкафу 
.нужиіуіо темпераггуру. 

В верхней крышке шкафа должен 
быть лоімещёи вентилятор для вы¬ 
тяжки пара. Последнее очень важно, 
таі; как при плохой вентиляцип вла¬ 



га задерживастсіся иг сушка нолу 
фабрпкатоп нротекмет дольше, дета- 
.тй іМ'Огут 110'квробиті.іся, что вызовет 
брак. 

За сушкой требуется тщательно 
набліодаігь и рвосврсдіми/о вьшіпмать 
рамки, следя за том, чтобы полу¬ 
фабрикат не пересох. 

Для резки рулонов на кольца мож¬ 
но гаредложіпть иаибелее ігростіи' 
піриопосоо.теіцио, оостоящ-ее из валп- 
ка, лежащего своими осями в гиез- 
дах кронштейпіов, за валиком надо- 
дгогся ось о заіврс пленным и на неіі 
дисковы-мн иожамін. Пожен етавигеи 
столько, сколько хотят иарезать ко¬ 
лец из рул'О'на за одйн іприЁім. 

На валив надевается рулон, одной 
рукой вращается валик с рулоном, а 
другой посіі)едс,твп(м нажима руюояткм 
вниз каретка е ножами нодводитсл 
к валику с ру-тоном. Затем валніг 
вынимается из гаезда, нарезаотые 
кольца сбрасываются в ящик. Нава¬ 
лю: надевается следующий рулон. 



Рис, 44. Прибор для оправки колен 
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Одна рабогиітца аа восьмичасовой ра- 
бочиіі день ііа описшном піришособ- 
лсиии разііхяаст 3500—4000 руло¬ 
нов на кольца. 

ІІяірезаиным кольцам можно пріѵ- 
даті. любую форму ігутёім таге назы¬ 
ваемой ояраолки, которая пронаво- 
діітся при помощи несложното про¬ 
бора—шаровой пли элоктричоіский 
і(юрмуіощей грелки ((риа. 44). Сверчу 
пгслк'и 'уікретіляртся стальной по- 
лніровапиыіі шаблон. Кольца на¬ 
саживаются на ніаблон сразу по пс- 
скольосу штук, после чепо, как ато 
видно из риісуінва^, проглаживаются 
с наружной стороны фасонными 
ітлаісгиіикаіми, трущаяся іглаідилыіая 
(•л'пропа которых должна быть глад¬ 
кой и отполированной. 

'Гак как мѳта.ллич0(жіий шаблон 
нагревается до 100—180°'0, ю 
круглое картонное кольцо легко-при¬ 
нимает -нужную форму. 

В гигиеінине-ских целях картон 
внутри бонбоньерки ок.теивается бе¬ 
лой бума-гой. Это делается на карто- 
)ге -в .диетах, до его переработк.ч в 
полуфабрикаты. Оклейка произво¬ 
дится вручную пли на вальцовках 
тем же сносо'бом, как делается склей¬ 
ка в "Обще. 



игрушки 

Картонаж, штампованный холод¬ 
ным способом. Лучшим сырьём .для 
изготовления шта^мпоIвапныx х-олод- 


пыім способом олочігы.ч каіртонажсіі., 
изображённых на рис. 4-5, является 
картон тряпичный, діревеоио-целлш- 
лоэный, оклейка -толщиной от О,'80 
до. 1,50 мм ;и ма-сяё-п-ка плотно-стьм 
160—200 г на 1 м2. 

Рельефное тнененио получается с 
помощью пресса. Самьиіи пригодны¬ 
ми. для зтоГ ; I віі г : червяч¬ 



ные, ручные прессы—о-дпо-плечнгле 
и даухпленные, о которых гововн- 
.дось вьшго (рис. 46). 

Г[а просе устанавливается штамп, 
состоящий из матрицы и пуансона. > 
На рис. 47 изображён іголныіі ком¬ 
плект штампа для тпеие-пия (шпам- 
попки) карто.нажнон рыбки. 

Внизу изо-йражешы бротаовые мат¬ 
рицы для левой п правой половинок 
п.зіделіия, вверху—пуа-нсо-ны. 

На тщательпость уч;тапо®ки штам¬ 
па должно бытъ обрашеяо о-собае 
внима-нше п -до-верять эту работу 
е.дедуст толіжо онытном-у рабочему. 
Прежде всего на ползуне пресса 
укрепляется пуан-соіп. Па рабочую 
плиту (подушку пресса) ставится 
матрица, а затем пуансон медленно 
о-пускают и осторожно, насколько 
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Рис. 47. іКом'Плект штампа для 
рельефного тиснения рыбки 

вомможчш, вводит в матрицу. Маари- 
ца ііри'К.інлілиі‘тся к ііодушта пресса 
11 делается пробивій оттиск. Только 
после получения хорошей пробы 
можно пустить работы на полный 

ХОіД. 

Пі>осс должен стоять твёрдо. Рабо¬ 
чая плита у прессов должна быть 
выстругана, матрица па ней должна 
стоять Ш) ватерпасу. К устаіцовкс 
штампа надлежит отиеатись с осо¬ 
бым шііиімаінием, так как тщатель¬ 
ная устаіповіка предохраняет штаінп 
от раннего иэнапхивания и повыша¬ 
ет 'качество продукции. 

Процесс штамповки протекает в 
следующем порядке: работница од¬ 
ной рукой берётся за рукоятку ма¬ 
ховичка пресса, гаоворачивает ого 
вправо, ппідідержиівает в поднятом со- 
стоянгии нолауц вставленным в нег,і 
пуансоном, одішвременио другой ру¬ 
кой берёт заготовленный материал, 
кладёт его на матрицу, быстро 
без рывков поворачивает маховик 
влево, пуансон опускается до отка¬ 
за, маховик от резкой остановки но 
инерции , отходит снова вправо. Ра¬ 
ботница его подхватывает и ещё 
раз ударяет, а третий раз задержи¬ 
вает пуаіпсоп в поднятом состоянии, 
сбрасывает с матрицы отштамтван- 
ный полуфабрикат я снова кладііт 



І-'ис. 48. Комплект вырубного штампа 
рыбки 

следующий заготовлоипый кусок ма¬ 
териала. На ручных прессах одна 
работница может легко сделать в 
восьмичасовой рабочий день 4000- 
Г)000 рельефных оттисков, обеспе¬ 
чив таким образом потребность в по- 
.ііуфабриватах на 2000—2500 издо- 
ліий. 

Для того чтобы получеииыігірсль- 
«'(Ішый оттиеік на нря.моугельном ку¬ 
сочке картона обрезать но контуру, 
уілотрОбляются так пазыівасмые ]!Ы- 
рубиые штампы (просечки), полпыіі 
комплект которых изображён на рис. 
4і8. Два краГшых штамна даются 
один для вырубш левой половины, 
другой для правой. іМ-ежду ними пока¬ 
зана готовая вырублеппая одна нз 
половинок серебряпіой рыбки. Пыруб- 
ной штамп изготовляется с помощі.ю 
лптья из хорошей стали и затем за¬ 
чищаемся гравёром вручную и уста- 
пав,іт[вается на плите пресса. 

Горячая штамповка. Получение 
ёлочных картонажей (рис. 49) слож¬ 
ного глубокого тиснения осяоівало п-і 
свойстве картона при піреесованпи 
при темпоратуро 150—180°С прини¬ 
мать какуіо-угодно форму. Это 
происходит оттого, что клеевые ве¬ 
щества от нагрева распуокаіотся, в 
.связи с чем становится возможным 
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Рис, 49. Игрушки, штампованные горячим способом 


перемещение волокон картона. Та- 
кіим образом нреавычайню важную 
роль играет соответствующий нагрев 
штампов: при чрезмерно сильном на¬ 
греве клей будет перегорать, и из¬ 
делие при выходе из шпампа будет 
расіпуісваться; при недостаточіной же 
температуіре клей не растгуетитіея, а 
изделие также будет распускаться 
(Некажать свой рельеф). 

Для лучшей штамповки картон 
гмазьшается особым составом, о чоч 
бу, дет сказано ниже. 

іВесь штаміпонаіняый горячжм спо¬ 
собом картогнаж при своём иэгогоз- 
леиіш лроходят следующие процессы: 

1. €о.рі'провіка картона. 

2. Промазка картона. 

3. Сушка картона. • 

4. Оклейка серебряной или золо¬ 
той бумагой. 

5. Оушка картона. 

6. Резіка на полосы или куски, 

7. Штамповка дета.іей. 

8. Піросемка деталей. 

9. Наімазка для склейки. 

10. Оклейка двух по.ловішіок. 

Сортировка картона является ваш- 

чгой операцией. ЕІели в штамп по¬ 
падает чрезмерно плотный картон, 
тй при натяжении оп лопнет и по- 
-іучится браік. Если же в штамп 
шодкдадыівается очень топкий кар¬ 
тон, го иэделпе не примет надлежа¬ 
щего вида и раепустится «шляпой». 


ШтаМіН при глубоком реяьефігойг тігс- 
'лонгаи вісегда строго раисчпган на 
определепіную толщину картона, и 
(всякие отклонения от этой толщины 
нсизібежіяо влекут за собой брак. 
'Между тем фабрики, пзгоговляюлиіе 
картон, чаісгго допускают такую не¬ 
брежную С'оіргировюу ©го, что в ад- 
пой кипе можно встретить картон 
30, 35, 40. Ясно, что таікг.іі 
картон необходимо тщательно отсо])- 
тировывать. Лучше потратить лшп- 
нее время на ооргировку, чем зане- 
до.ѵо допускать брак в тгаделия.ѵ я 
порчу материала. 

Промазка картона. После сорт;г- 
ровки картон идёт ^в промазку. Про¬ 
мазка преследует следующие ноля: 

1) дать лучшее скольжение кч]»- 
тову в штааше; 

2) покрыть картон составом, чб- 
•задающим свойством быстро плавіггь- 
ся и быстро застывать, не давая при 
выходе из штаі.мяіа изделию рашус- 
катвея; 

3) дополнительно пропитать кар¬ 
тон клеящими веществами, когоріче 
долж:иы п.тотно скреплять передви¬ 
нутые волокна картона на местах 
сіааідок. 

'Оущесгаует множество рецептов 
мазей для смааки картона; приведу 
пекотоірые из них, Испыта,ниые на 
практике и давшие нрекраіеные ре¬ 
зультаты. 


62 



1-й рецепт 


Венецианского мыла ... 150 г 

Стеарина. 250 » 

Кальцинированной соды . . 125 » 

іКарвіаутокого воска .... 500 » 


ІВгё это вМ'СС'те, ігомгніипая, н,на¬ 
вит в воідятшіі баип и дпшодят зэ 
чюЛ'Вого соединеііііии. Потом прибав¬ 
ляют С20 л кипятка-, тгшіятнт ,вео 
вместе и прибавляют 4—1.5 л рааис- 
дёніюто маисового крахмала. При руч¬ 
ном спотобс оібраб'отки кладут на 
стол лист картона и іцёткоіі папосиг 
ла агё'М ровныі'г слоіі 'смссн. Лослс 
итого лист появмиивают или укла- 
-дывают на стеллая: для «тееввеп- 
ной сушки, где «и и находится 
12—20 часов. 

Сушка доласііа произвіодиться при 
лороіалшой температуре с таким 
ра'счсФО'м, чтобы в момент обработ- 
ш ла штамлазі картон имел (!—8"/о 
влажтаоп'и. 

2-й рецепт 

Смешивают віместе и кипятят в во¬ 


дяной бане: 

Воды .25 л 

Моташа . 1кг, 

Пчелиного воска.3 » 

венецианского мыла .... 2.50 г 
Пальмового масла .... 1 иг 


Поісле того как всё растворится н 
хорошо омеіпается, прибавляют пше¬ 
ничного крахмала 1—2 кг. 

Во зриегих ироігавойствах ушотреб- 
ляют следующий раствор: 

3-й рецепт 

Воды . 10 л 

Пчелиного воска. 750 г 

Обычного мыла.50Э » 

Все это кипятят, раютворяют в 
воде 1 000 .г таліжа и смешивают всё 
вместе. После того как соединепіті; 
піроіизога.то, доблівііятот немного- к.і- 
зеинов'ото клея или крахмала. 

Все Піривйдегрные рецепты могут 
служить .лишь О'сипшой для состаз- 


леиия ісобствеииых соістапов. Ка-рто- 
иы бывают различной рыхлости, 
различной стсітеии ироклооииостн и 
самой разнообраипой структуры. По- 
атоіму в одном случае нужно поло¬ 
жить больше или меньше -клеящих 
вещоіетв ('Крахмала, казеина, гугмміі- 
•арабика), в другом— іпужно раетвар 
сделать гуще, умеіньніая ко.л'Ичсі'тьс 
воіды. 

Некоторые сорта картона до-стт- 
точно ( а т гь рас™ором^ 

чтп'бы получить хорошего ікачегта.а 
штаім'новку. По всяком случае к сліа- 
■зьрвалгаю каілоіиа нужно отнеіст'.іі'ь 
очень в'пимателішо, так кяік в этсч 
іироцес'се ааклнѵчается одно наус.чо 
тіиГі получения доорокачоственной 
штаміповки горячим способом. 

ПГтамп для глубокого тиснения со¬ 
стоит 'ИЗ броішвых матрицы и пуан- 
еппіа, точно подотнаиных для опреде¬ 
лённой толщины картона. Особ.')" 
зііачешге при ттампоміе ёлочных 
картопаіжей имеет температура піт.ім- 
па, так как каргой от іі.аігрева'иі!я 
размягчается, клеевые вещества в 
аііѵм распускаются и дают возмулс- 
пость волокнам перемещаться в нуж- 
пом на'правлаиии. Если цагре.в штаѵ- 
'на будет слаб, то «лей пе распус¬ 
тится, а 'НО выходе из шта'мпа іп- 
делие будет расходиться («шля- 
тпгть»), 

И, наоборот, если нагрев штампа 
будет с.тнші.чьч силен, то клей, за- 
клю-чающпйся в картоше, сгорит, и 
между волекнаім.п нрсікрал-ится вся¬ 
кая связь. Поэтому картон будет 
рваться, а но выходе из штампа 
распускаться. Эдесь регулировка 
температуры штамяіа играет, кок мі.і 
видам, большую роль. В настоящее 
(Время обогревание штампов делается 
почти иоклюмнтельаш при поімощн 
электричества. 

Чугунная тумба, па которой 
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укрепляется штамп, имеет ш свиеіі 
О'К'ііужности канавку с отвесными 
краями глубиной 20—25 мм, шири- 
'иоіі 30—50 ми. В эту канаву -укла¬ 
дывается электрщче'ская гре.ша, име¬ 
ющая вид ленты, по ширине и д.чи- 
не сооткетств'уіощая канаве. Греліс.'і 
состошт из полоски асбеста, да ко¬ 
торую намотана никелиновая пр'^■ 
волока. В канаву укладывается 
грелка п покірыівается слюдой. Для 
регулировки температуры к кажд-і- 
му иреіосу делается маленький рео¬ 
стат. Температура должна быть 
]2()— ІбО^С. 

Прессы для штамповки. Пресс, на 
котором будет піронзівоідпться рабоі.і, 
должен давать не короткие отрыви¬ 
стые удары, а нлавіные, равномер¬ 
ны" ,движения ползуна. 

Для этого пригодны ручные прес¬ 
сы, о которых говорилось выше: 
оідионлечные и двухплечные (чер¬ 
вячные). 

К достоинствам ручных гарѳееев 
следует отнести; 

1) тілаівноють их движеиия, 

2) возможность делать любую вы¬ 
держку в горячем штампе в записи- 
міссти от размера и плотноетш кар- 

3) яіростота конструщии. 

За восьмичасовой рабочий день 
одна работница может легко отштам¬ 
повать 3500—4000 штук деталей. 

При приобретении ручных іарес- 
оов следует обратить внимание на: 

1) лёгкость ,хода шпинделя, 

2) достаточный вылет—^не меіые 
100—120 тм, 

3) раосго’яиие между рабочей 
плитой и штаошом в подінятюм со¬ 
стоянии пуансона, которое должно 
быть не менее 100 мм. 


4) мощность проста, 

5) массиівіность и прозрачность 
.литья станины, особенно около ра¬ 
бочей плиты и водушии. 

Приводные фрикционные прессы. 
Д.'гя изготовления горячим снооо- 
бом елочных каіртопааюй часто при- 
'.чсияюгся приводные фрикцнопныо 
піюссы, нредставляющие собой усо- 
в сіроіеНствов аіі'п ы й дв ухн л еч п ы іі 

винтовой пресс (черівячиый). 

Основные его отличия от ручноім 
нресіса ааключаются в том, что он 
приводится в действие мотором, что 
:ніачитедьно об,іетчает трудовой про¬ 
цесс. Производительность ого не- 
мношм превышает ігроішоднтелі- 
рмсть ручных просеоів. Одна,ко, бла ■ 
го,даря своей мощіности, этот нрес: 
может штаашовять картонажи боль- 
шогоі размера и большой плотностн. 

Уход за машинами. Омаяка маши¬ 
ны должна производиться ежейнев,н(і 
пород началом работ, причём доллс- 
ны быть смазаны все подшигшики и 
все .\/еіста, где проіиісходит трение ч,і- 
стей. Смазывать нужно обильно, но 
нѳ так, чтобы масло стояло поверх 
маіслононн лилось на пол. Отверстия 
маслёнок закрываются железными 
нли деровянныміи пробками, которы." 
не дают проникать в смазочное ^т- 
'в.’рстие пьыи. 

Для лодде,ржания нормального хо¬ 
да маШ'Ины необходимо периоідически 
производить промыівіку керосином от¬ 
верстия для смаэки и вообще за- 
гря-зігяіощихся частой машины. При 
этом иногда нужно шроизвоідить раз¬ 
борку О'іделшых частей, чтобы уда¬ 
лить с ,пнх грязь. 

Рокоічедуется производить про¬ 
мывку машин н моторов не роже 
чем один раз в два месяца. 

Отв. редактор Г. А. Кваснецкий. 
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